EO/US 
PCT/EP96/04016 

PA f ENT COOPERATION TREAT r 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 


To: 


NOTIFICATION OF ELECTION 


United States Patent and Trademark 




Office 


(PCT Rule 61.2) 


(Box PCT) 


Crystal Plaza 2 




wasnington, ui* £Sj£.o\ 


• 


ETATS-UNIS D'AMERIQUE 


Date of mailing: 




. 20 March 1997(20.03.97) 


in its capacity as elected Office 




International application No.: 


Applicant's or agent's file reference: 


PCT/EP96/04016 


PCT 663-01 3/sb 


International filing date: 


Priority date: 


12 September 1996 (12.09.96) 


12 September 1995 (12.09.95) 


Applicant: 




BAAR, Andreas, Gerhard et al 




1. The designated Office is hereby notified of its election made: ^ 


| X | in the demand filed with the International preliminary Examining Authority on: 


24 February 1997 (24.02.97) 


| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 


2. The election |~x] was 




| | was not 




made before the expiration of 1 9 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 


Rule 32.2(b). 






Authorized officer: 


The International Bureau of WIPO 




34, chemin des Colombettes 




1211 Geneva 20, Switzerland 


J. Zahra 


Facsimile No.: (41-22)740.14.35 


Telephone No.: (41-22)730.91.11 


Form PCT/IB/331 (July 1992) 


1446430 



THIS PAGE BUNK l"*™ 



Dpy for the Elected Office (EO/US) 

PATENT COOPERATION TREAT\ 



PCT/EP96/04016 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF THE RECORDING 
OF A CHANGE 

(PCT Rule 92bis.1 and 
Administrative Instructions, Section 422) 



Date of mailing (day/month/year) 
07 July 1998 (07.07.98) 



Applicant's or agent's file reference 
PCT 663-01 3/sb 



To: 



STORLE, Christian 
Geyer, Fehners & Partners 
Perhamerstrasse 31 
D-80687 Munchen 
ALLEMAGNE 



IMPORTANT NOTIFICATION 



International application No. 
PCT/EP96/04016 



International filing date (day/month/year) 

12 September 1996(12.09.96) 



1. The following indications appeared on record concerning: 



| | the applicant 



□ 



the inventor 



X 



the agent 



□ 



the common representative 



Name and Address 

STORLE, Christian 
Sendlinger-Tor-Platz 11 
D-80336 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 
89 55 44 36 


Facsimile No. 
89 55 44 95 


Teleprinter No. 


2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning: 
| [ the person Q the name X the address Q the nationality Q the residence 


Name and Address 

STORLE, Christian 
Geyer, Fehners & Partners 
Perhamerstrasse 31 
D-80687 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 
89 546 15 20 


Facsimile No. 
89 546 03 92 


Teleprinter No. 



3. Further observations, if necessary; 



4. A copy of this notification has been sent to: 

the receiving Office 
the International Searching Authority 
the International Preliminary Examining Authority 



X 



[ the designated Offices concerned 
the elected Offices concerned 
other: 



X 



The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 



Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 



Authorized officer 

Jocelyne Rey-Millet 
Telephone No.: (41-22) 338.83.38 



Form PCT/IB/306 (March 1994) 



002119239 



PCT/EP96/04016 



o 



V 



PATENT COOPERATION TREATY 

From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 



NOTIFICATION CONCERNING 
DOCUMENT TRANSMITTED 



Date of mailing (day/month/year) 
14 May 1998 (14.05.98) 



International application No. 
PCT/EP96/04016 



To: 



United States Patent and Trademark 

Office 

(Box PCT) 

Crystal Plaza 2 

Washington, DC 20231 

ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 



International filing date (day/month/year) 
12 September 1996 (12.09.96) 



Applicant 

FVP FORMVERPACKUNG GMBH etal 



Huimn' lit 



ii«fi«ft'J4» 



JUN 2 'i 1998 
GROUP 3200 



The International Bureau transmits herewith the following documents and number thereof: ^ 
copy of the English translation of the international preliminary examination report (Article 36(3)(a)) 



The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 



Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 



Authorized officer 



A. Karkachi 



Telephone No.: (41-22) 338.83.38 



Form PCT/IB/310(July 1992) 



002038982 



THIS PAGE BLANK (uspto) 



:opy for the Elected Office (EO/US) 

PATENT COOPERATION TREATY 



PCT/EP96/04016 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF THE RECORDING 

OF A CHANGE 

(PCT Rula Q9hic 1 anri 

Administrative Instructions, Section 422) 


To: 

STORLE, Christian 
Sendlinger-Tor-Platz 11 
D-80336 Munchen 
ALLEMAGNE 


Date of mailing (day/month/year) 
23 January 1998 (23.01.98) 


Applicant's or agent's file reference 
PCT 663-01 3/sb 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 
PCT/EP96/04016 


International filing date (day/month/year) 
12 September 1996 (12.09.96) 



1. The following indications appeared on record concerning: 



| | the applicant 



□ 



the inventor 



X 



the agent 



□ 



the common representative 



Name and Address 

KUTZSCH, Gottfried 
Maximilianstrasse 58 
D-80538 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 


Facsimile No. 


Teleprinter No. 


2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning: 

X the person | | the name X the address the nationality the residence 


Name and Address 

STORLE, Christian 
Sendlinger-Tor-Platz 11 
D-80336 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 
89 55 44 36 


Facsimile No. 
89 55 44 95 


Teleprinter No. 



3. Further observations, if necessary: 



4. A copy of this notification has been sent to: 

~X"| the receiving Office 

the International Searching Authority 
the International Preliminary Examining Authority 



X 



the designated Offices concerned 
the elected Offices concerned 
other: 



The International Bureau of W1PO 


Authorized officer 








34, chemin des Colombettes 




Jocelyne Rey-Millet 


121 1 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22 


) 338.83.38 



Form PCT/IB/306 (March 1994) 



001852368 
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Copy f r the Elected Office (EO/US) 

PATENT COOPERATION TREATY 



PCT/EP96/04016 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PPT 

Ki/"vrinr* ATir\M r\n tuc DcrnoniMP 
NOTIFILA 1 ION Or 1 rib HbLUnUINb 

OF A CHANGE 

(PCT Rule 92bis.l and 
Administrative Instructions, Section 422) 


To: 

KLITZSCH, Gottfried 
Maximilianstrasse 58 
D-80538 Munchen 
ALLEMAGNE 


Date of mailing (day/month/year) 

30 September 1997 (30.09.97) 


Applicant's or agent's file reference 
PCT 663-01 3/sb 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 
PCT/EP96/04016 


International filing date (da y/mo nth/year) 
12 September 1996 (12.09.96) 



l. 


The following indications appeared on record concerning: 

X the applicant | | the inventor [ | the agent | | the common representative 


Name and Address 

RAPIDO WAAGEN- UND MASCHINENFABRIK GMBH 
Gartenstrasse 60-68 
D-01445 Radebeul 
Germany 


State of Nationality 
DE 


State of Residence 
DE 


Telephone No. 


Facsimile No. 


Teleprinter No. 


2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning: 
| | the person X the name | | the address | | the nationality the residence 


Name and Address 

FVP FORMVERPACKUNG GMBH 
Gartenstrasse 60-68 
D-01445 Radebeul 
Germany 


State of Nationality 
DE 


State of Residence 
DE 


Telephone No. 


Facsimile No. 


Teleprinter No. 


3. Further observations, if necessary: 


4. 


At 
X 


:opy of this notification has been sent to: 
the receiving Office 
the International Searching Authority 

the International Preliminary Examining Authority | 


X 


the designated Offices concerned 
the elected Offices concerned 
other: 



The International Bureau of WIPO 


Authorized officer 






34, chemin des Colombettes 




Jocelyne Rey-Millet 


1211 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22 


► 338.83.38 



Form PCT/IB/306 (March 1994) 001697571 
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PCT 



ANTRAG 



Der'Unterzeichnete beantragt, daB die vorliegende 
internationale Anmeldung nach dem Venrag iiber die 
internationaie Zusammenarbeit auf dem Gebiet des 
Patentwc ens behandeh vvird. 



— — — — Vom Anmeld£amt ausz\ifiillen 

PCT/EP 96 / 0 40 1 6 

Internationales Aktenzeichen 



1 2 SEP 1396 

Internationales Anmeldedatum 



1 Z 03. 96) 



EUROPEAN PATENT OFFICE 
PCT INTERNATIONAL APPLICATION 
Name des Anmeldeamts und **PCT International Application* 



Aktenzeichen des Anmelders oder An waits (falls qeuiinschr) 
(max. 12 Zeichen) PCT 663-01 3/sb 



Feld Nr. I BEZEICHNUNG DER ERFINDUNG 

io 



Verfahren zur Her stel lung von Formkorpern 



mit Barriereschicht aus bailogisch abbaubarem Material und Formkorper 

Feld Nr. II ANMELDER 



Name und Anschrift: (Familienname. Vorname: bei iuristischenPersonenvollstdndigeamtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift s'md die Posiieitzahl und der Name des Staats anzxmben.) 

RAPIDO V/aagen- und Maschinenfabrik GmbH 
GartenstraBe 60-68 

01445 Radebeul ' 
DE 



Staatsangehorigkeit (Staat): 



DE 



I I Diese Person ist 

1 ' gleichzeitig Erfinder 



Telefonnr.: 



Telefaxnr.: 



Femschreibnr.: 



Sitz oder VVohnsitz (Staat): 



DE 



Diese Person 1st Anmelder | 1 a Ile Bestim- 



fiirfolcende Staaten: 



□ 



mungsstaaten 



malle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme 
der Vereinigten Stan ten von Amerika 



□ nur die Vereinigten 
Staaten von Amerika 



Feld Nr. Ill WEITERE ANMELDER UN D/O DER (WEITERE) ERFINDER 



j | die im Zusatzfeld 



angegebenen Staaten 



Name und Anschrift: t Familienname. Vorname: bei iuristischen Personenvoltstandigeamtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Posiieitzahl und der Name des Staats anzugeben) 

fed 

BAAR, Andreas Gerhard 
FichtestraBe 9 
01445 Radebeul 

£>£: 



Staatsangehorigkeit (Staat): 



DE 



Diese Person ist: 
[ | nur Anmelder 

| X | Anmelder und Erfinder 

□ nur Erfinder (Wird dieses Kastchen 
angekreuzu so sind die nachstehenden 
Angaben nicht notig. ) 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



DE 



Diese Person ist Anmelder | r a i| e Bestim- 



furfolcende Staaten: 



□ 



mungsstaaten 



□ alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme 
der Vereinigten Staaten von Amerika 



Snur die Vereinigten 
Staaten von Amerika 



| | die im Zusatzfeld 



angegebenen Staaten 



| | VVettere Anmelder und/oder (weitere) Erfinder sind auf einem Fortsetzungsblatt angegeben. 



Feld Nr. IV AN WALT ODER GEMEINSAMER VERTRETER; ZUSTELLANSCHRIFT 



Die folgende Person wird hiermit bestellt/ist bestellt worden. um fur den (die) Anmelder r—i A i 1 it 

vor den zustandieen internationalen Behorden in folgender Eigenschaft zu handeln als: I XI Anwa » | | ^ 



emeinsamer 
Venreter 



Name und Anschrift: {Familienname. Vorname; bei iuristischen Personen volhtandigeamtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Posiieitzahl und der Name des Staats anzuveben. ) 

KLITZSCH, Gottfried 
Maximilianstr. 58 
80538 Munchen 
DE 



Telefonnr.: 

089/21 23 50 



Telefaxnr.: 

089/22 02 87 



Femschreibnr.: 

529 380 mona d 



□ Dieses Kastchen ist anzukreuzen. wenn kein An wait oder gemeinsamer Vertreter bestellt ist und statt dessen im obigen Feld 
eine spezielle Zustellanschrift angegeben ist. 



Formblatt PCT/RO/10I (Blatt 1) (5. Juli 1994: Nachdruck Juli 1995) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Antragsformular 



.11 



THIS PAfiE BUNK (uspto) 



3 



Fortsetzung von Feld Nr. Ill WEITERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER 



Wird keines derfolgenden F elder benutzt, so ist dieses Blatt dem Antrag nicht beizufugen. 



Name u nd Anschrift: ( Familienname. Vomame: beijuristischen Personen vollstandigeamtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Postleitzahl und der Name des Staats anzugeben ) 

GEBEL, Wolfgang 
Andreas-Hofer-Str. 2 
01445 Radebeul 



Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

I X | Anmelder uhd Erfinder 

□ nur Erfinder (Wird dieses Kastchen 
angekreuzt. so sind die nachstehenden 
Angaben nicht notig. ) 



1 Staatsangehorigkeit (Staat): 


DE 




Sitz oder Wohnsitz (Staat): 

DE 


1 Diese Person ist Anmelder r~~| 
1 ftirfolgendeStaaten: | | 


alle Bestim- 
mungsstaaten 


f | alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme F7~l nur die Vereinigten 
1 1 der Vereinigten Staaten von Amerika 1 A 1 Staaten von Amerika 


I - "] die im Zusatzfeld 
1 1 angegebenen Staaten 



Name und Anschri ft: ( Familienname. Vomame: beijurisrischen Personen vollstandigeamtliche Bezeichnung. 

Bet der Anschrift sind die Postleitzahl und der Name des Siaats anzugeben } 

IMHOF, Ute 
Kahlhiigelweg 38 
01640 Coswig 

bE 



Diese Person ist: 
| I nur Anmelder 

|X | Anmelder und Erfinder 

□ nur Erfinder (Wird dieses Kastchen 
angekreuzt. so sind die nachstehenden 
Angaben nicht notig J 



Staatsansehdrigkeit (Staat): 


DE 




Sitz oder Wohnsitz (Staat): I 


Diese Person ist Anmelder i lalleBestim- 

I fur toigende Staaten: | | mungsstaaten 


□ 


alle Bestimmungsstaaten mil Ausnahme | v 1 nur die Vereinigten 
der Vereinigten Staaten von Amerika 1 X 1 Staaten von Amerika 

i 


I 1 die im Zusatzfeld 1 
1 1 angegebenen Staaten 1 



Name u nd Anschri ft: ( Familienname. Vomame; beijuristischen Personen voilstandigeamtliche Bezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Postleitzahl und der Name des Staats anzugeben) 

MIHALIK, Hannelore 
Robert-Benett-Str. 13 
01257 Dresden 


Diese Person ist: 
1 1 nur Anmelder 

1 X| Anmelder und Erfinder 

1 1 nur Erfinder (Wird dieses Kastchen 

1 1 angekreuzt. so sind die nachstehenden 

Angaben nicht notig. ) 


Staatsangehorigkeit (Staat): q£ 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): [)£ 


Diese Person ist Anmelder | lalleBestim- f~[ alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme m nurdie Vereinicten 1 1 die im Zusatzfeld 1 

ftirfolgendeStaaten: | 1 mungsstaaten I_| der Vereinigten Staaten von Amerika |_Xj Staaten von Amerika |_J angeTetenen Staaten | 


Name und Anschrift: (Familienname. Vomame: beijurisrischen Personenvo!tstandi?eamtliche Bezeichnung 

Bei der Anschrift sind die Postleitzahl und der Name des Staats anzugeben) 


Diese Person ist: 1 
| | nur Anmelder 

| 1 Anmelder und Erfinder 

I 1 nur Erfinder t Wird dieses Kastchen 

\ 1 angekreuzt. so sind die nachstehenden 1 

Angaben nicht notig. ) 1 


Staatsangehorigkeit (Staat): 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 1 


Sllw«^ n SM^r„™ eIdCr 1 | al,cBcstim - 1 Bestimmungsstaaten mit Ausnahme | 1 nur die Vereinigten I 1 die im Zusatzfeld 1 

turtolgendebtaaten. | 1 mungsstaaten I 1 der Vereinigten Staaten von Amerika | | Staaten von Amerika | | angegebenen Staaten | 


I | Weitere Anmelder und/oder (weitere) Erfinder sind auf einem zusatzlichen Fonsetzungsblatt angegeben. 1 



Formblait PCT/RO/I0I (Fonsetzungsblatt) (Juli 1993; Nachdruck Juli 1995) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Antragsformular 



Blatt Nr. . 3 



#CT/EP9 6 / 0 4 0 1 6 



Feld Nr. V BESTIMMUNG VON STAATEN 



Die folgenden Bestimmungen nach Regel 4.9 Absatz a werden hiermit vorgenommen i bine die etttsprechenden Kcstchen ankreu:en; wenigstens 
em Kastchen nutiS angekreu't werden n 

Regionales Patent 

f~1 AP ARIPO-Patent: KE Kenia, MW Malawi. SD Sudan. SZ Swasiland. UG Uganda und jeder weitere Staat. der 
Vertragsstaat des Harare-Protokolls und des PCT ist 

Europaisches Patent: AT Osterreich. BE Belgien. CH und LI Schweiz und Liechtenstein. DE Deutschland. 
DK Danemark. ES Spanien. FR Frankreich. GB Vereinigtes Konigreich. GR Griechenland. IE Irland. IT Italien. 
LU Luxemburg. MC Monaco. NL Niederlande. PT Ponugal. SE Schweden und jeder weitere Staat. der Vertragsstaat 
des Europaischen Patentubereinkommens und des PCT ist 

fl OA OAPI-Patent: BF Burkina Faso. BJ Benin. CF Zentralafrikanische Republik. CG Kongo. CI Cote d'lvoire. 

CM Kamerun. GA Gabun, GN Guinea. ML Mali. MR Mauretanien. NE Niger. SN Senegal.^TD Tschad. TG Togo 
und jeder weitere Staat. der Vertragsstaat der OAPI und des PCT ist (falls eine andere Schutzrechtsart oder ein sonstiges 
Yerfahren geuiinscht uird, bine auf der gepitnkteten Linie angebent 



Nationales Patent (falls eine andere Schutzrechtsan oder ein sonstiges 

| | AM Armenien 

PI AT Osterreich 

PI AU Australien 

[""I BB Barbados 

[~1 BG Bulgarien 

R| BR Brasilien 

□ BY Belarus 
(""] CA Kanada 

| | CH und LI Schweiz und Liechtenstein 

0 CN China 

{53 CZ Tschechische Republik 

|X3 DE Deutschland 

[ DK Danemark 

□ EE Estland 

| | ES Spanien 

£>3 FI Finnland 

| | GB Vereinigtes Konigreich 

|~~| GE Georgien 

S HU Ungarn 

□ IS Island 

^ JP Japan 

□ KE Kenia 

1 | KG Kirgisistan 

| | KP Demokratische Volksrepublik Korea 



Verfahrengewiinscht wird, bine auf der gepunkteten Linie angeben): 

□ MD Republik Moldau 

[ | MG Madagaskar 

□ MN Mongolei 

□ MW Malawi 

□ MX Mexiko 

fS3 NO Norwegen 

| | NZ Neuseeland 

0 PL Polen 

PI PT Portugal 

| | RO Rumanien 

| | RU Russische Fbderation 

|~1 SD Sudan 
| | SE Schweden 
| | SG Singapur 

| | SI Slowenien 

SK Slowakei 

| | TJ Tadschikistan 

| | TM Turkmenistan 

□ TT Trinidad und Tobago 

□ UA Ukraine 

□ UG Uganda 

[>3 US Vereinigte Staaten von Amerika 



| | UZ Usbekistan 
□ VN Vietnam . . 



KR Republik Korea 

| | KZ Kasachstan . . . 

I""! LK Sri Lanka 

FI LR Liberia 

| | LT Litauen 

| | LU Luxemburg 

□ LV Lettland 



Kastchen fur die Bestimmung von Staaten (fur die Zwecke eines 
nationalen Patents), die dem PCT nach der Veroffentltchung 
dieses Formblatts beigetreten sind: 



□ 
□ 
□ 
□ 



Zusatzlich zu den oben genannten Bestirrunungen nimmt der Anmelder nach Regel 4.9 Absatz b auch alle anderen nach dem 

PCT zulassigen Bestimmungen vor mit Ausnahme der Bestimmung von . 

Der Anmelder erklart. daB diese zusatzlichen Bestimmungen unter dem Vorbehalt einer Bestatigung stehen und jede zusatzliche 
Bestimmung, die vor Ablauf von 15 Monaten ab dem Priori tatsdatum nicht bestatigt wurde, nach Ablaut" dieser Frist als vom 
Anmelder zuriickgenommen gilt. (Vie Bestatigung einer 8estimmungerfolgtdurchdieEinreichunf>einerMitteilung. inder diese Bestimmung angegeben wird, 
und die Zahtung der Bestimmunp- und der Besiatigunpgebuhr. Die Bestatigung mufi beim Anmeideamt innerhalb der Frist von 15 Monaten eingehen.) 



Formblatt PCT/RO/IOI (Blatt 2) (Juli 1995) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Ant rags formular 



Blatt Nr 4. 



^PCT/EP9 6 / 04 01 6 



Feld Nr. VI PRIORITATSANSPRUCH 



Weitere Prioritatsanspruche sind im Zusatzfeld angegeben. | | 



Die Prioritat der folgenden friiheren Anmeldung* en j wird hiermit beansprucht: 



Staat 

(Anmelde- oder Bestimmttn?sstaat 
der Anmeldung 



Anmeldedatum 
(Tag/\hnat/Jahr) 



Aktenzeichen 



Anmeldeamt 

-nurbei re^ionaler oder 
imernationaler Anmeldung ) 



iU Bundesrepublik 
Deutschland 



1 2 SEP 1995 

02,9.1995) 



PCT/EP95/03592 



Europaisches 
Patentamt 



(2) 



(3) 



Dieses Kiistchen ankreuzen, wenn die bezlaubi%te Kopie der friiheren Anmeldung von dem Amtausgestellt werden soli das fur die Zwecke dieserintemationalen Anmeldung 
Anmeldeamt ist (eine Gebiihr kann xeriantt werden): 

□ Das Anmeldeamt wird hiermit ersucht. eine beglaubigte Abschrift der oben in Zeile(n) 
bezeichneten fhiheren Anmeldung(en) zu erstellen und dem Internationalen Biiro zu iiberrnitteln. 



Feld Nr. VII INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE 



Wahl der Internationalen Recherchenbehorde (ISA) (Sind zwei oder mehr Internationale 
Recherchenbehbrdenfur die Internationale Recherche zustandig, ist der Name der Behbrdeanzugeben, 

die die Internationale Recherche durchfuhren soil; Zweibuchstaben-Code geniigt) : ISA / 

Friihere Recherche: Auszufullen: wenn eine Recherche (Internationale Recherche, Recherche imernationaler Art oder sonsn . cjlecherche) bereits 
bei der internationalen Recherchenbehorde beantragt oder von ihr durchgefuhrt worden ist und diese Behdrde nun ersucht wird. die internationale 
Recherche soweit wie moglich aufdie Ergebnisse etner solchen friiheren Recherche zu stiitzen. Die Recherche oder der Recherchenantrag ist durch 
Angabe der betreffenden Anmeldung tbzw. deren Ubersetzung) oder des Recherchenantragszubezeichnen, 

Staat (oder regionales Amt): Datum (Tag/Monat/Jahr) : Aktenzeichen: 



Feld Nr. VIII KONTROLLISTE 



Diese internationale Anmeldung umfafit: 



1 . Antrag 


: 4 


Blatter 


1. 


2. Beschreibung 


39 


Blatter 


■*» 


3. Anspriiche 


9 


Blatter 




4. Zusammenfassung : 


1 


Blatter 


3. 


5. Zeichnungen 


22 


Blatter 


4. 


Insgesamt : 


7 S 


Blatter 





Dieser internationalen Anmeldung liegen die nachstehend angekreuzten Unterlagen bei: 

5. Blatt fur die Gebiihrenberechnun*? 

6 - □ 



^meinen 



Voilmacht 

Begriindung fiir das Fehlen 
der Unterschrift 

Prioritatsbeleg(e) (durch j 
die Zeilennummer von Feld 
Nr. VI kennzeichnen): 



Gesonderte Angaben zu hinter- 
legten Mikroorganismen 



Abbildung Nr. 



der Zeichnungen (falls vorhanden) soli mit der Zusammenfassung veroffentlicht werden. 



Feld Nr. IX UNTERSCHRIFT DES ANMELDERS ODER DES ANWALTS 



Der Name jeder unterzeichnenden Person ist neben der Unterschrift zu wiederholen, und es ist anzugeben* sofern sich dies nicht eindeutig aus dem Antrag 
ergibt. in welcherEigenschaftdiePersonitnterzeichner. 




I. Datum des tatsachlichen Eingangs dieser 
internationalen Anmeldung: 



. Vom Anmeldeamt auszufullen 

J 2 SEP 1S98 



3. Geandertes Eingangsdatum aufgrund nachtraglich. jedoch 
fristgerecht eingegangener Unterlagen oder Zeichnungen 
zur Vervollstandigung dieser internationalen Anmeldung: 



(\ 2. 09. 96) 



4. Datum des fristeerechten Eingangs der angetorderten 
Richtigsteilungen nach Artikel fl(2) PCT: 



2. Zeichnungen 
einge- 
gangen: 



□ nicht ein- 
gegangen: 



5. Vom Anmelder benannte 

Internationale Recherchenbehorde: 



ISA/ 



6. 



□ 



Ubermittlung des Recherchenexcmplars bis zur 
Zahlung der Kecherchengebiihr auxgeschoben 



Datum "des Eingangs des Aktenexemplars 
beim Internationalen Biiro: 



- Vom Internationalen Biiro auszufullen 



Formblatt PCT/RO/IOI (letztes Blatt) (Januar 1994: Nachdruck Juli 1995) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Antragsformular 



VERTRA 



<AbERDIE INTERNATIONALE AaMMENARRFIT 

miF DEM GEBIET DES PATENtWsENS EIT 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 

PCT 663-013 

Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 96/04016 

Anmelder 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 
(Artikel 1 8 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



WEITERES 

VORGEHEN 

Internationales Anmeldedatum 
(TaglMonatfJahr) 

12/09/1996 



aehe Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 
Recherchenbenchts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie soweit 
zutrefTend, nachstehender Punkt 5 ; sowie, soweit 

(Fruhestes) Prioritatsdatum ( TaglMonatfJahr) 

12/09/1995 



RAPIDO WAAGEN- UND MASCHINENFABRIK GMBH et 



al. 



und wird dem Anmelder gemafi 



Dieserjnternationale Recherchenbericht umfaflt insgesamt_3 

H Daruber hinaus liegt to jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bet 



Blatter. 



1. □ Bestimmtc Anspruche haben sic*, als nicht recherchierbar erwiescn (siehe Feld f). 
Mangelnde Einheitlichkdt der Erfindung (siehe Feld II). 

" D ^tt^^^ A— oITenbart; die Internationale 

Q das zusammen mit der internationalen Anmeldung eingereicht wurde. 

□ das vom Anmelder getrennt von der internationalen Anmeldung vorgelegt wurde, 

^ Offcn^r.m^'T ^ r !f ,ar . un 8 beigeftigt war, dafl der Inhalt des ProtokoUs nicht uber den 

Offenbarungsgehalt der mternaUonalen Anmeldung in der eingereichten Fassung hlnausgeht. 

□ das von der Internationalen Recherchenbehorde in die ordnungsgemafle Form (ibertragen wurde. 
4. HinsichUich der Bezeichnung der Erfindung 

[Xj wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt 
wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt 



5. HinsichUich der Zusammenfassung 



wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigL 



6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroflentlichen: 

Abb- Nr " CD vom Anmelder vorgeschlagen 

□ weilder Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
(~| weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



fx] keine der Abb. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1992) 



INTERNA TI ON ALER RECHERCHENBERICHT 



.tionales Aktenzeichen.^ V 

CT/EP 96/04016 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 CO8L3/02 C08J7/04 B65D65/46 



Nach der International en Patentklassifikation (IPK.) oder nach der nationalen Klassifikation und der-IPK 



b; recherchierte gebiete 



Rcchcrchicrtcr Mindestpriifstoff (KJassifikationssystem und Klassifikationssymbolc ) 

IPK 6 C08L C08J B65D 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen, so we it diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsulticrte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete SuchbegrifTe) 



C. ALS WESENTLICH angesehene unterlagen 



Kategorie* 



Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



A 



WO 95 20628 A (RAPIDO WAAGEN- UND 
MASCHINENFABRIK GMBH) 3. August 1995 
in der Anmeldung erwahnt 
siehe Anspriiche 

EP 0 474 095 A (BUHLER AG) ll.Marz 1992 
in der Anmeldung erwahnt 
siehe Spalte 5, Zeile 41 - Zeile 45 
siehe Anspruch 9 

WO 94 13734 A (FRANZ HAAS WAFFELMASCHINEN 
I NDUSTRI EGESELLSCHAFT MBH) 23.Juni 1994 
siehe Anspriiche 

-/-- 



1,2, 
23-53 



1,2,48 



1,5,48, 
49 



Weitere Veroifentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



m 



Siehe Anhang Patentfamilie 



Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen : 

'A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E* al teres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lass en, oder durch die das Veroffendichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung bclcgt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf cine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaDnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Priori tatsdatum veroffentlicht worden ist 



"T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Priori tatsdatum veroffentlicht worden ist und mi t der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Vers tandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X* Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfmderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y* Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfmderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die VerofTentlichung mit einer oder mehrercn anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

'&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 



9.Januar 1997 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



1 6. 01. 97 



Name und Postanschrift der Internationale Recherchenbchorde 

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. ( + 31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Mazet, J-F 



Fonnblau PCT/lSA/2tO (Blatt 2) (Juli 1992) 



Seite 1 von 2 



INTERNATIONALES, RECHERCHENBERICHT 



Ii^^^i onalcs Aktenzcichcn 

W/EP 96/04016 



C^Fortsctzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie* Bezeichnung dcr Vcroffcntlichung, sowdt erfordcrlich untcr Angabc dcr in Betracht kommenden Tcilc Bctr. Anspruch Nr, 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 18, no. 421 (C-1234) [6761] , 

8. August 1994 

& JP 06 125718 A (SADAMASA ANDO) , lO.Mai 
1994, 

siehe Zusammenfassung 



Formblatt PCT/ISA/210 (Faruetzung von Blatt 2) (Juli 1992) 



Seite 2 von 2 



INTERNATIONA^R RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Vcroffcntlichur^^Be zur sclbcn Patentfamilie gehdren 




.tionalcs Aktenzeichcn 



PCT/EP 96/G4016 



Im Recherchenbericht 



Datum der 
Veroffentlichung 



Mitglied(er) der 
Paten tfamilie 



Datum der 
Veroffentlichung 



W0-A-9520628 


03- 


-08- 


-95 


DE-A- 


4402284 


03-08-95 








• 


FP-A- 


0741761 


13-11-96 


EP-A-474095 


11- 


-03' 


no 






15-12-92 








AT-T- 




15-11-95 














07-12-95 


W0-A-9413734 


23 


-06 


-94 


CA-A- 


2150929 


23-06-94 








LZ.-A- 




1 "3-17-95 

U XC 7*J 










EP-A- 


0672080 


20-09-95 










JP-T- 


8504452 


14-05-96 










PL-A- 


309250 


02-10-95 










SK-A- 


69995 


06-12-95 










US-A- 


5576049 


19-11-96 



FormbUtt PCT/ISA,<'210 (Anhang Patentfamilie)(Juli 1992) 



PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent's file reference 
PCT 663-01 3/Fr 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION Preliminary Examination Report (Form PCT/IPEA/416) 


International application No. 

PCT/EP96/04016 


International filing date (day/month/year) 
12 September 1996 (12.09.1996) 


Priority date (day/month/year) 
12 September 1995 (12.09.1995) 



International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 



C08L 3/02, C08J 7/04, B65D 65/46 




Applicant 

FVP FORMVERPACKUNG GMBH 



1. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 

2. This REPORT consists of a total of 5 sheets, including this cover sheet. 

| — I This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
* — been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 

These annexes consist of a total of sheets. 

3. This report contains indications relating to the following items: 

Basis of the report / 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


1*1 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


El 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

24 February 1997 (24.02.1997) 


Date of completion of this report 

14 April 1997(14.04.1997) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
European Patent Office 
D-80298 Munich, Germany 

Facsimile No. 49-89-2399-4465 


Authorized officer 
Telephone No. 49-89-2399-0 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 




THIS PAGE <P««w 



# 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/EP96/04016 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as ■originally filed '' and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 



the international application as originally filed. 

| | the description, pages 

pages 



□ 



the claims, 



pages 
pages 

Nos. 
Nos. 
Nos, 
Nos. 
Nos. 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of * 



| — j the drawings, sheets/fig 

sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

| | the description, pages 

| | the claims, Nos. 



| | the drawings, sheets/fig 



3 I — 1 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
— 1 to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 



Form PCT/1PEA/409 (Box 1) (January 1994) 
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* INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) 



Inventive step (IS) 



Industrial applicability (IA) 



2. Citations and explanations 

PCT Article 33 (2) 

None of the prior art documents discloses a moulding 
made of biodegradable fibrous material, starch and a 
residual proportion of water and having a mixture of 
fibres or bundles of fibre with a fibre or fibre 
bundle length of 0.5 mm to 50 mm, and a 
biodegradable hydrophobic outer layer which is 
formed without plasticizer and is based on cellulose 
acetate or cellulose acetate propionate or has a 
coating film based on polyester, polyester amide or 
polylactic acid. 

PCT Article 33(3) 

The closest prior art (A) discloses a process for 
producing mouldings, in particular packaging 
structures, made of biodegradable material, using a 
viscous compound which contains biodegradable 
fibrous material, starch and a residual proportion 
of water and is baked in a baking mould to form a 
fibrous material and starch composite (claim 1) . The 
fibrous material used is a mixture of long- and 
short-fibred fibres or bundles of fibre with a fibre 
and fibre bundle length in the range 0.5 mm to 
50 mm, in particular 0 . 5 mm to 5 mm (claim 26). 
The subject matter of the present application 



• 

International application No. 
PCT/EP 96/04016 



Claims 1-53 YES 

Claims NO 

Claims ' IZEI YES 

Claims , NO 

Claims 1-53 YES 

Claims NO 



Form PCT/IPE A/409 (Box V) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

differs from (A) in tbat, at least on one side, the 
moulding has a biodegradable, hydrophobic outer 
layer which is formed without plasticizer and is 
based on cellulose acetate or cellulose acetate 
propionate or has a coating film based on polyester, 
polyester amide or polylactic acid. Document (C) 
discloses a process for the water-repellent or 
waterproof coating of mouldings based on starch with 
a film-forming substance such as cellulose acetate 
or cellulose acetate propionate, in which process 
hydrophobic rottable plasticizers are used with the 
hydrophobic film- forming substance . 

The problem addressed by the : invention is to provide 
a process for the production of mouldings with a 
barrier layer made of biodegradable material and a 
moulding resulting therefrom, the process being 
cheap and easy to carry out and producing a 
moulding, in particular for packaging purposes, from 
completely rottable, biodegradable material, the 
moulding being distinguished by a high-level surface 
finish and low level of porosity, a high level of 
structural strength and flexibility and adequate 
surface properties, making it suitable for holding 
water- and/or fat-containing foodstuffs at different 
temperatures . 

The solution to this problem is not obvious, since 
the prior art make& no reference to a barrier layer 
which is formed without plasticizer and is based on 
cellulose acetate or cellulose acetate propionate, 
or to a coating film based on polyester, polyester 
amide or polylactic acid. 

Furthermore, document (C) points away from the 
subject matter of claim 1 since, according to that 
document, the plasticizer is an essential feature of 
the surface .layer containing cellulose acetate or 
cellulose acetate propionate. 

Form PCIYIPEA/409 (Box V) (January 1994) 



International application No. 
PCT/EP 96/04016 



VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT 
AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 



REC'D 1 8 APR 1997 

ENTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGS BFW TPHT 



(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



f WtPO 



I 



PCT 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 

PCT 663-013/Fr 


WEITERES siehe Mitteilung uber die Obersendung des inter nationalen 
VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP 96/ 04016 


Internationales Anmeidedatum 
( TagfAfonatfJahr) 

12/09/1996 


Prioritatsdatum ( Tag/ Mono t/Jahr) 
12/09/1995 


Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 

C08L3/02 


Anrnelder 

RAPIDO WAAGEN- UND MASCHINENFABRIK GMBH et al. 



Der Internationale vorlaufige Priifungsbericht wurde von der mit der intern alio nalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anrnelder gemafi Artikel 36 ubermittelL 



Dieser BERICHT umfaflt insgesamt 

□ 



5. 



Blatter einschlieOlich dieses Deckblatts. 



Auflerdem liegen dem Bericht AN LAG EN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen und/oder 
Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser Behorde vorgenom- 
menen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichthmen zum PCT) 

Blatter. 



Diese Anlagen umfassen insgesamt 



Dieser Bericht enthalt Angaben und die entsprechenden Seiten zu folgenden Punkten: 

I [X] Grundlage des Berichts 
II Prioritat 

III Q Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 

IV ^] Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

V [33 Begrundete FeststeUung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerbUchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser FeststeUung 

VI Q Bestimmte angefahrte Unterlagen 
VII Bestimmte Mangel der inter nationalen Anmeldung 

VIII ^] Bestimmte Bemerkungen zur inter nationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
24/02/1997 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

1 h. ». 97 



Name und Postanschrift der mit der inter nationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 
A iu D -8029 8 Munchen 

Q))i Tel. ( + 49-89) 2399-0, Tx: 523656 epmu d 
Fax; ( + 49-89) 2399-4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 



M. Kairi 




Formblatt PCT I PEA '409 (DeckblattVJanuar 199^ 



(18/03/1997) 




• 



1 



INTERNATIONALE!* VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 



PCT/EP96/04016 



L Grundlaoe des Berichts 



1. Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlaqe {Ersatzblatter, die den Anneldeant auf eine Aufforderunq nach 
Artikel 14 hin vorqeleqt wurden, qelten in Rahnen dieses Berichts als "ursprunqlich einqereicht" und sind ihn 
nicht beiqefugt, weil sie keine Anderunaen enthalten.) 



fx] der intemationalen Anneldung in der ursprunqlich einqereichten Fassunq. 



[ ] der Beschreibung, Seite/n 

Seite/n 
Seite/n 
Seite/n 



in der ursprunqlich einqereichten Fassunq. 
i, einqereicht lit den Antraq. 



: ? . einqereicht nit Schreiben von 
_, einqereicht nit Schreiben von 



[ ] der Anspruche f Nr. 

Nr. 
Nr. 
Nr. 
Nr. 



., in der ursprunqlich einqereichten Fassunq. 

in der nach Artikel 19 qeanderten Fassunq. 
_, einqereicht ait den Antraq. 

einqereicht nit Schreiben von 

_, eingereicht nit Schreiben von 



[ ] der Zeichnungen, Blatt/Abb. 

Blatt/Abb. 
Blatt/Abb. 

Blatt/Abb. 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Onterlagen fortgef alien: 

[ ] Beschreibung: Seite 

[ ] J Anspruche: Nr. 



in der ursprunglich eingereichten 
Fassung. 
_, eingereicht nit den Antrag. 
eingereicht nit Schreiben 

von . 

eingereicht nit Schreiben 
von . 



] Zeichnungen: Blatt/Abb. 



3. [ ] Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden f da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2 c)). 



4. Etwaige zusatzliche Beierkungen: 



Fornblatt PCT/IPEA/409 (Blatt 1) (Januar 1994) 



Internationales Aktenzeichen 
INTERNATIONALE!* VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT PCT/EP96/04016 

V. Beqrundete Peststellunq nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen imd Erlauterungen zur Stutzung dieser Peststellunq 

L FESTSTELLUNG 

Neuheit Anspruche 1-53 

Anspruche 

Erf inderische Tatigkeit 
Gewerbliche Anwendbarkeit 



JA 
NEIN 



Anspruche 1-53 ja 

Anspruche m $ 



Anspruche 1-53 ' 

Anspruche NEIN 



2. UNTERLAGEN UND ERLAUTERUNGEN 

Artikel 33(2) PCT. 

Kein Stand der Technik offenbart einen Formkorper, be- 
stehend aus biologisch abbaubarem Fasermaterial , Starke 
und einem Restanteil Wasser, der ein Gemisch aus Fasern 
oder Faserbundeln mit einer Faser- Oder Faserbundellange 
von 0,5 mm-50 sua, sowie eine biologisch abbaubare 
hydrophobe Randschicht aufweist, die weichermacherf rei 
auf der Basis von Celluloseacetat oder 
Celluloseacetatpropionat gebildet ist oder eine 
Beschichtungsfolie auf der Basis von Polyester, 
Polyesteramid oder Polymilchsaure aufweist. 

Artikel 33(3) PCT 

Der nachstliegende Stand der Technik (A) offenbart ein 
Verfahren zur Herstellung von Formkorpern, insbesondere 
Verpackungskorpern , aus biologisch abbaubarem Material 
unter Verwendung einer viskosen Masse, die biologisch 
abbaubares Fasermaterial, Starke und einen Restanteil 
Wasser enthalt und unter Ausbildung eines 
Fasermaterial-Starke-Verbundes in einer Backform 



Forablatt PCT/IPEA/409 (Blatt 2) (Januar 1994) 



FADE BLANK (U8Pio> 



Internationales Aktenzeichen 
INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT PCT/EP96/04016 



gepacken wird (Anspruch 1). Als Fasermaterial wird eine 
Mischung aus lang- und kurzf aserigen Fasern Oder Faser- 
biindeln mit einer Faser- und Faserbundellange in einem 
Bereich von 0,5 mm bis 50 mm, insbesondere 0,5 mm bis 5 
mm, verwendet (Anspruch 6). 

Der Gegenstand der vorliegenden Anmeldung unterscheidet 
sich von (A) dadurch, daS der Formkorper zumindest ein- 
seitig eine biologisch abbaubare, hydrophobe Randschicht 
aufweist, die weichermacherf rei auf der Basis von 
Celluloseacetat oder Celluloseacetatpropionat gebildet 
ist oder eine Beschichtungsf olie auf der Basis von 
Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure aufweist. 
Das Dokument (C) offenbart ein Verfahren zum wasserab- 
weisenden bzw. wasserdichten Beschichten von Formkorpern 
auf Starkebasis mit einem f ilmbildenden Stoff wie z.B. 
Celluloseacetat oder Celluloseacetatpropionat, bei dem 
mit dem hydrophoben, f ilmbildenden Stoff hydrophobe, 
verottbare Weichmacher verwendet werden. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Formkorpern mit Barriereschicht aus 
biologisch abbaubarem Material und einen daraus 
resultierenden Formkorper anzugeben, wobei das Verfahren 
in kostengiinstiger und einfacher Weise durchfiihrbar ist 
und zu einem Formkorper, insbesondere fur Verpackungs- 
zwecke, aus vollstandig verrottbarem, biologisch abbau- 
barem Material fiihrt, der sich durch eine hohe Oberfla- 
chengxite und geringe Porigkeit, hohe strukturelle 
Festigkeit und Elastizitat sowie hinreichende Eigen- 
schaften seiner Oberflache auszeichnet, so daB er zur 
Aufnahme von wasser- und/oder fetthaltigen Lebensmitteln 
unterschiedlicher Temperature geeignet ist. 
Die Losung dieser Aufgabe ist nicht naheliegend, weil 
der Stand der Technik keinen Hinweis auf eine Barriere- 
schicht, die weichermacherf rei auf der Basis von 
Celluloseacetat oder Celluloseacetatpropionat gebildet 
ist oder auf eine Beschichtungsf olie auf der Basis von 
Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure enthalt. 
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Daruberhinaus weist das Dokument (C) vom Gegenstand des 
Anspruchs 1 weg, indem der Weichermacher ein wesentli- 
ches Merkmal der Celluloseacetat Oder 

Celluloseacetatpropionat enthaltenden Oberf lachenschicht 
gemafi diesem Dokument ist. 
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(57) Abstract 

The invention relates to a process for producing mouldings with a barrier layer, in particular moulded packaging structures, made 
of biodegradable material using a viscous mass which contains biodegradable fibrous material Le. a mixture of fibres of various lengths, 
water and starch, and which is baked in a baking mould thus forming a fibrous-material and starch composite; it also relates to mouldings 
produced by this process. After baking, the moulding is impregnated with cellulose acetate or cellulose acetate propionate without a 
plasticiser, or provided with a film coating using film based on polyester, polyester amide or poly lactic acid. Alternatively, it has a 
hydrophobic characteristic due to hydrophobic impregnation of the viscous mass itself after baking. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahrcn zur Herstellung von Formkorpem mit Barriereschicht, insbesondere Veipacl^gsformkOrpera, 
aus biologisch abbaubarem Material unter Verwendung einer viskosen Masse, die biologisch abbaubares Fasermaterial in einem Gemisch 
von Fasem unterschiedlicher Lange, Wasser sowie Starke enthalt und unter Ausbildung eines Fasermaterial-Starke-Verbundes m einer 
Backform gebacken wird sowie Formkorper nach diesem Verfahren. Nach dem Backen wird der Formkorper hydrophob mit Celluloseacetat 
oder Celluloseacetatpropionat ohne Weichmacher impragniert oder mit einer Folienbeschichtung unter Einsatz von Folie auf der Basis von 
Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure versehen oder weist durch hydrophobe Impragnierung der viskosen Masse selbst nach dem 
Backen eine hydrophobe Charakteristik auf. 
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Verfahren zur Herstellung von F nnk"rpern mit Barriereschicht 
aus biologisch abbaubarem Material und Formkorper 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Form- 
korpern mit Barriereschicht, insbesondere Verpackungsf ormkor- 
pern, aus biologisch abbaubarem Material sowie einen Formkorper 
nach diesem Verfahren. Insbesondere betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung von Formkorpern zur Verwendung als 
recyclef ahige, biologisch abbaubare Verpackungen, die biolo- 
gisch abbaubares Fasertnaterial enthalten und die z.B. zur Auf- 
nahme von feuchten Nahrungsmitteln hinreichend bestandig sind 
und den klimatischen Anf orderungen der Einsatzgebiete entspre- 
chen. 

In Haushalt und Industrie fallen in gro£er Menge Altpapier so- 
wie zellulosef aser- und starkehaltige Produktionsruckstande in 
grofier Menge an. Aus Grunden des Umweltschutzes und der Scho- 
nung naturlicher Ressourcen wird in steigendem Umfang auch re- 
cyceltes Altpapier als Ausgangsmaterial fur die Papierherstel- 
lung wiederverwendet . 

Andererseits besteht das dringende Bediirfnis, insbesondere im 
Verpackungsbereich, aber auch auf anderen Gebieten Formkorper 
zu verwenden, die die Abf allwirtschaf t nur in geringem Ma£e be- 
anspruchen, die zur Wiederverwertung auf schliefibar (recyclebar) 
sind und z.B. ira Rahmen der Kompostierung im wesentlichen rucjc- 
standsfrei biologisch abbaubar sind. Altpapier sowie zellulose- 
faser- und starkehaltige Produktionsruckstande, wie z.B. Holz- 
oder Papierschlif f wie auch entfarbtes Altpapier (Deinking- 
Material) kommen daher auch als Grundstoffe fur die Herstellung 
von Formkorpern als Verpackungsmittel in Betracht. Bei der Ver- 
packung von Lebensmitteln werden aus recyceltem Altpapier her- 
gestellt Produkte einer speziellen Oberf lachenbehandlung unter- 
worfen, um den hygienischen Anf ordennigen zu genugen. Bei aus- 
schliefilicher Verwendung von unverschutztem Altpapier aus der 
industriellen Verarbeitung kann eine solche Behandlung bei Ein- 
haltung von gesetzlich festgelegten Produktions-Rahmenbedingun- 
gen entfallen. 
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So werden geformte Verpackungen nach dem Fasergufi-Verf ahren 
hergestellt, das auf den Grundlagen der konventionellen Papier- 
herstellung basiert. Dabei werden Fasersuspensionen aus zer- 
kleinertem Altpapier und Wasser bereitet und auf Formsiebe ge- 
geben. Anschliefiend wird das Wasser entzogen und der Formling 
getrocknet, gegebenenf alls kann er auch einer verdichtenden 
Prefibehandlung unterzogen werden. Nachteilig ist hierbei, dafi 
die Durchfuhrung dieses Verfahrens, wie es beispielsweise aus 
der DE 40 35 887 bekannt ist, sehr aufwendig ist und durch den 
hohen Wasserbedarf die Umwelt belastet. Auch in der jungsten 
Zeit hat es nicht an Versuchen gefehlt, geformte Verpackungen, 
die aus Kunststoff gefertigt werden und insbesondere fur die 
Verpackung von Lebensmitteln geeignet sind, durch Produkte auf 
der Basis von Altpapier zu ersetzen. 

So ist aus der DE-OS 3 9 23 497 die Herstellung einer mehr- 
schichtigen Verpackungsschale fur Lebensmittel bekannt, deren 
Tragerschicht iiberwiegend aus Recycling-Material auf der Basis 
von Altpapier besteht. Als Bindemittel ist hierbei ein Anteil 
an geschaumtem Kunststoff notwendig. Die Herstellung solcher 
Verpackungsschalen erfordert ein verhaltnismafiig aufwendiges, 
mehrstufiges Verf ahren, bei dem zerkleinertes Altpapiermaterial 
uber einen Extruder zu einer bahnf ormigen Tragerschicht gefuhrt 
und anschliefcend ira Verbund mit einer Deckschicht durch 
Tief Ziehen bzw. Pressen zu Verpackungsschalen geformt wird. 
Wahrend der Herstellung mu£ eine gesteuerte, dosierte Zugabe 
von Kunststof fgranulaten als Bindemittel in der Tragerschicht 
erfolgen. Aufgrund des Kunststof feinsatzes besteht eine solche 
Verpackungsschale in nachteiliger Weise nicht aus vollstandig 
verrottbarem, organischem Material. Uberdies ist die Herstel- 
lung aufgrund der aufwendigen Verf ahrensf uhrung kostenintensiv. 

Verpackungen auf Waf f elteigbasis , sowohl als efibare Verpackun- 
gen als auch, in Abhangigkeit von den verwendeten Zuschlagstof - 
fen, als nicht-efibare Verpackungen, sind ebenfalls bekannt (EP 
513 106) . Schwierigkeiten bestehen hierbei hinsichtlich der 
Langlebigkeit , Elastizitat, Bruchfestigkeit und Haltbarkeit 
solcher Verpackungen. 
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Es ist schliefclich auch bekannt, geformtes Verpackungsmaterial 
im wesent lichen auf Starkebasis unter Verwendung von modifi- 
zierter Starke unter Auf schtnelzung der Starke und anschliefien- 
der Extrusion und Abkuhlung herzustellen (EP 0 304 401 Bl) . Die 
Prokukteigenschaf ten des so gewonnenen Verpackungstaateriales 
sind allerdings fur viele Zwecke aufgrund der doch verbal tnis- 
raafiig niedrigen Brucbf estigkeit von Verpackungen auf Starkeba- 
sis und deren hygroskopischen Eigenschaf ten nicht vollstandig 
zuf riedenstellend . 

Biologisch abbaubare Verpackungen auf der Basis von Cellulose 
und Starke und Wasser herzustellen und zwar nach einer Techno- 
logie, wie sie in der Waf f elbacktechnik verwendet wird, ist aus 
der WO 95/20628 bekannt . 

Bei der Verpackung von Lebensmitteln in biologisch abbaubaren 
Verpackungen spielt die Sperrwirkung solcher Verpackungsmittel 
gegenuber Wasser, Wasserdampf , Fetten, Sauerstoff oder sauren 
Lebensmitteln und Aromen eine bedeutende Rolle . Uberwiegend 
weisen biologisch abbaubare Verpackungen nur eine ungenugende 
Widerstandsf ahigkeit gegenuber diesen Medium auf, so da£ sie 
auf vielen Gebieten Einweg -Verpackungen aus Kunststoffen oder 
Kunststof fverbunden nicht gleichwertig sind. 

Zur Verpackung flussiger Lebensmittel ist es daher bekannt, ei- 
nen biologisch abbaubaren Verpackungswerkstof f zu schaffen, der 
eine sauerstoff sperrende Kernschicht aus Polyvinylalkohol auf - 
weist, die beiderseits mit einem biologisch abbaubaren Kunst- 
stoff, z.B. Polyhydroxylbutyrat beschichtet ist, wobei diese 
biologisch abbaubaren Kunststof fschichten wiederum zum Schutz 
gegen Umgebungsbedingungen mit langzeit - wasser fes ten Schichten, 
z,B. aus Cellulosederivat und/oder Papier beschichtet sind 
(EP o 603 876 Al) . Die Herstellung derartiger Verbundf olien ist 
verhaltnismafcig aufwendig und fuhrt nicht zu dreidiraensionalen 
Formkorpern . 

Biologisch abbaubare Verpackungsmaterialien mit einer wasserab- 
stofienden Impragnierung zu versehen, ist aus der EP-A-0 474 095 
bekannt. Aus der WO 95/13734 ist ein Verfahren zum wasserabwei- 
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senden bzw. wasserdichten Beschichten von Formkorpern auf Star- 
kebasis mit einem f ilmbildenden Stoff wie z.B. Celluloseacetat 
oder Celluloseacetatpropionat bekannt, bei dem mit dem hydro- 
phoben, f ilmbildenden Stoff hydrophobe, verottbare Weichmacher 
verwendet werden. 



Es hat sich allerdings gezeigt, dafi fur viele Anwendungen eine 
vollstandig und fur langere Zeitraume wasserfeste Barriere- 
schicht nicht erforderlich sind, ggf . auch zu einer Behinderung 
der biologischen Abbaubarkeit fuhren kann. Weichmacher neigen 
uberdies dazu, aus dem Polymehrverbund heraus in die mit ihnen 
in Kontakt stehenden Lebensmittel zu migrieren und die Kochwas- 
serf estigkeit verringern. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Formkorpern mit Barriereschicht aus biolo- 
gisch abbaubarem Material und einen solchen Formkorper anzuge- 
ben, das in kostenguns tiger und einfacher Weise durchf uhrbar 
ist und zu einem Formkorper, insbesondere fur Verpackungs- 
zwecke, aus vollstandig verrottbarem, biologisch abbaubarem Ma- 
terial f uhrt , der sich durch eine hohe Oberf lachengute und ge- 
ringe Porigkeit , hohe strukturelle Festigkeit und Elastizitat 
sowie hinreichende Eigenschaf ten seiner Oberf lache auszeichnet, 
so da£ er zur Aufnahme von wasser- und/oder fetthaltigen Le- 
bensmitteln unterschiedlicher Temperatur geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten 
Art erfindungsgeraaS dadurch gelost, dafi als Faserraaterial eine 
Mischung aus lang- und kurzfasrigen Fasern oder Faserbundeln 
mit einer Faser- oder Faserbundellange in einem Bereich von 0,5 
mm bis 50 mm verwendet wird und der Formkorper unter Impragnie- 
ren mit einer biologisch abbaubaren, hydrophoben Randschicht 
hergestellt wird, wobei die Randschicht aus einem weichmacher- 
freien Kunststoff material , insbesondere Celluloseacetat 
und/oder Celluloseacetatpropionat besteht. 

Die vorgenannte Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs 
genannten Art erfindungsgemafi ferner dadurch gelost, dafi als 
Fasermaterial eine Mischung aus lang- und kurzfasrigen Fasern 
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oder Faserbiindeln mit einer Faser- pder Faserbiindellange in ei- 
nem Bereich von 0,5 mm bis 50 mm verwendet wird und der Form- 
korper unter Ausbildung einer biologisch abbaubaren, flussig- 
keitsdichten Randschicht durch eine Folienbeschichtung herge- 
stellt wird, die durch ein Aufbringen einer Folie auf der Basis 
von Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure auf den gebak- 
kenen Formkorper ausgebildet wird. 

Die Randschicht kann dabei vorzugsweise als eine im Anschlufc an 
das Backen des Formkorpers aufgebrachte, biologische, abbauba- 
re, hydrophobe Beschichtung ausgebildet werden, z.B. durch Gie- 
fien, Tauchen, Aufspruhen einer einen hydrophoben Stoff wie Cel- 
luloseacetat oder Celluloseacetatpropionat enthaltenden Losung, 
wobei sich uberraschenderweise gezeigt hat, dafi auf den Einsatz 
von Weichmachern und ggf . auch auf Haf tvermittler verzichtet 
werden kann, ohne da£ die Anhaftung der Beschichtung beein- 
trachtigt ist . Vorzugsweise kann bei der Beschichtung der Form- 
korper bereits abgekuhlt sein oder diese auch auf den noch vom 
vorangehenden Backvorgang heiSen Formkorper erfolgen. 

Die Impragnierung, z.B. durch Aufspruhen, sichert gleichmafiige, 
dunne Schichten, ggf- kann eine Mehrf achbeschichtung erfolgen. 
Nach einem weiteren Aspekt der* Erf indung werden zur Ausbildung 
der Randschicht Polyester-, Polyesteramid- oder Polymilchsaure- 
Folien verwendet, wobei diese Beschichtungen vorzugsweise ela- 
stisch sind und vorzugsweise ohne Haf tvermittler durch Heifisie- 
geln unter Vakuum- oder Druckanwendung direkt auf den Formkor- 
per aufgebracht werden (mit oder ohne Weichmacher) . 

Es war uberraschend, dafc eine Impragnierung mit Celluloseacetat 
oder Celluloseacetatpropionat (oder einem Gemisch aus beiden 
und IiSsungsmittel) auch ohne Weichmachereinsatz und, ggf. auch 
ohne Haftmittel auch bei hohem Fasergehalt im Formkorper eine 
gute Haftung auf dem Formkorper auf wies . Hierfiir ist eine aus- 
reichende Elastizitat der Impragnierung bzw. Beschichtung we- 
sentlich. Formkorper aus Starke und Cellulose enthalten ca. 10 
% naturliche Feuchte, die sich mit der Umgebungsluf tf euchtig- 
keit andert . Anderungen der Umgebungsluf tfeuchte fuhren zu ei- 
nem Ausdehnen oder Schrumpfen des Formkorpers. Urn einen siche- 
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ren Zusammenhang von Randschicht und Formkorper zu gewahrlei- 
sten, mufi daher die Randschicht ausreichend elastisch sein und 
der Formanderung des Grundmateriales (Formkorper) folgen. 

Weichmacherf reies, elastisches, biologisch abbaubares Kunst- 
stoff material der vorgenannten Art eroffnet breite Anwendur-gs- 
falle, da Weichmacher stets aus dem Polymerverbund heraus in 
das in dem Formkorper auf genommene Gut, insbesondere Lebensmit- 
tel, migrieren. Das Ma£ dieser Migration hangt von der Konzen- 
tration des Weichmachers in der Kontaktschicht (Randschicht) , 
von der Loslichkeit des Weichmachers im Lebensmittel und der 
Einsatztemperatur der zugehorigen Verpackung ab. 

Nach der vorliegenden Erf indung ist dieses Problem vollstandig 
beseitigt, da weichmacherf reie, biologisch abbaxibare Kunst- 
stof f materialien wie Celluloseacetat und Celluloseacetatpropio- 
nat als Impragnierung verwendet werden. 

Durch den Verzicht auf Weichmacher zur Herstellung der mit ei- 
ner hydrophoben Randschicht versehenen Formverpackung erwies 
sich diese sowohl fur kochendes Wasser als auch fur heifies Fett 
ohne weiteres einsetzbar. 

In Abhangigkeit von den Anf orderungen an dem Einsatzwerk und 
die Hydrophobie wird die hydrophobe Randschicht durch Spruhen, 
GieEen oder Tauchen auch in Form von Folien mit einer Dicke " 
zwischen 2 0 fim und 200 \xm aufgebracht. 

Das Folienmaterial , insbesondere Polyester-, Polyesteramidf olie 
oder r insbesondere elastische, Polymilchsauref olie werden in 
Abhangigkeit vom Anwendungszweck und den Barriereanf orderungen 
hinsichtlich Schmelzpunkt und Dicke der Folie ausgewahlt . We- 
sentlich fur eine bestandige Anhaftung der Folie an dem Form- 
korper ist die Elastizitat der Folie in kaltem Zustand. Die An- 
haftung kann zwar durch Haf tvermittler verbessert werden, es 
wird jedoch bevorzugt, ohne Einsatz einer speziellen Haftver- 
mittlerschicht die Impragnierung bzw. Beschichtung auf den 
Formkorper aufzutragen. Die Folienbeschichtung erfolgt mit 
weichmacherf reien oder auch mit biologisch abbaubaren Weichma- 
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chern enthaltenden Folien auf der Basis der vorgenannten Stof- 
fe. Die Folien konnen ein- oder mehrlagig sein, 

Nach einem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel des erf indungsgema- 
fien Verf ahrens wird die Folie an ihrer zur Haf tverwindung mit 
dem Formkorper vorgesehenen Unterseite bis nahe ihres Schmelz- 
punktes erwarmt, wahrend die Oberseite der Folie bei einer 
deutlich niedrigeren Temperatur verbleibt. 

Die Folie kann gegebenenf alls durch einen Stetnpel vor Aufbrin- 
gen auf den Formkorper vorgedehnt werden. 

1st das Vorerwarmen der Folie an ihrer Unterseite nicht mog- 
lich, kann alternativ auch der Formkorper vor einer Beschich- 
tung tnit der Folie auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztem- 
peratur der Folie vorgewarmt und anschliefiend die Folie durch 
Druck oder Vacuum aufgebracht werden. 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsf orm des erfindungs- 
gemafcen Verf ahrens wird zur Hydrophobic rung der Backmasse die- 
ser ein hydrophober Stoff oder ein Gemisch solcher Stoffe, wie 
z .B. Celluloseacetat , Celluloseacetatproprionat synthetisch 
oder biologisch hergestellte und biologisch abbaubare Polyester 
oder Polyesterderivate , insbesondere Polyateramid oder Poly- 
milchsaure beigegebene , so da£ der gebackene Formkorper am Ende 
des Backvorganges bereits selbst hydrophobe Eigenschaf ten und" 
insbesondere eine entsprechende, das Eindringen von Flussigkeit 
jedenfalls fur einen hinreichenden Zeitraum verhindernde Rand- 
schicht aufweist. 

Nach einem bevorzugten Verfahren kann fur eine zumindest zeit- 
weilige, gegen kalte oder heifie Flussigkeiten sperrende Be- 
schichtung des gebackenen Formkorpers dieser zunachst mit Dampf 
konditioniert werden, anschliefiend ein Haf tvermittler aufgetra- 
gen und im Anschlufi hieran die Beschichtung aufgebracht werden. 

Hinsichtlich der Vorbereitung der Backmasse besteht der Form- 
korper im wesentlichen aus biologisch abbaubarem Fasermaterial , 
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das mit Starke zu einem Fasermaterial- Starke -Verbund aufgrund 
der Verkleisterung der Starke verfestigt ist. 

In Abhangigkeit von den verwendeten Ausgangsmaterialien, d.h. 
dem f aserhaltigen Rohmaterial bzw. der Art der biologisch ab- 
baxibaren Fasern, die auch unmittelbar verwendet werden konnen, 
und dem vorgesehenen Einsatzzweck sowie in Abhangigkeit von der 
Verpackungsgestalt (Formtiefe wahrend des Backprozesses) ergibt 
sich ein variables Feld von ProzeEparametern sowohl hinsicht- 
lich der Mischungsverhaltnisse der Einsatzstof f e Wasser, biolo- 
gisch abbaubares Fasermaterial und Starke, sowie der verwende- 
ten Zerkleinerungs-Egalisierung und Backtechnologie . 

Nach einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemafien 
Verfahrens kann dieses mit einem verhaltnismafiig hohen Anteil 
an Fasermaterial, d.h. an Altpapier und zellulosef aser- und 
starkehaltigen Produkt ions rucks tanden, bzw. anderen biologisch 
abbauren Fasermaterialquellen, wie z.B. Rubenschnitzel, verwen- 
det werden, wobei dennoch hervorragende Produkteigenschaf ten 
der auf dieser Weise hergestellten Formkorper als Verpackungs- 
materialien erreicht werden. Die Formkorper bzw. das so herge- 
stellte Verpackungsmaterial sind rasch biologisch abbaubar und 
konnen ohne grofien Auf wand recycelt werden. Die Verwendung von 
Altpapier und zellulosef aser- mid starkehaltigen Produktions- 
riickstanden, wie z.B. Holz- und Papierschlif f , Rubenschnitzeln 
Oder dergl. fuhrt auch schon bei verhaltnismafiig geringem Star- 
keanteil unter Endverarbeitung der egalisierten, viskosen Masse 
in einer abschliefienden Back-Verf ahrensstuf e, die Elemente der 
Waf f elbacktechnologie nutzt, zu einem uberraschend hochwerti- 
gen, und durch die Ausbildung eines Fasermaterial -Starke - 
Verbundes auch aufcerst haltbaren, dabei elastischen Formkorper, 
insbesondere fur Verpackungszwecke , bei zugleich kostengunsti - 
ger und umweltschonender Herstellung. 

Andererseits kann das erf indunsgemafie Verfahren auch die deut- 
lich verringerten Fasermaterialanteile , vorzugsweise bis zu ei- 
nem Verhaltnis Fasermaterial zu Starken von 1:4 und einem Fa- 
sermaterialanteil von 10 Gew% bis 3 0 Gew% der viskosen Masse 
sowie mit einem Anteil von 20 Gew% bis 50% von modif izierter 
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oder vorverkleisterter Starke oder Starkeanteil in der viskosen 
Masse (Anteil modif izierter oder vorverkleisterter Starke in 
der viskosen Masse 1 Gew% bis 13 Gew,-%) durchgef ul__:t werden, 
wobei aufierst f ormbestandige Formkorper erhalten werden und der 
Faseranteil hierbei insbesondere als Rohf asermaterial einge- 
setzt wird. 

Bevorzugte Ausgestaltungen des erf indungsgemafien Verfahrens so- 
wie von Kompositionen des Formkorpers sind in den Unteranspru- 
chen dargestellt. 

Hinsichtlich des Formkorpers wird die vorgenannte Aufgabe bei 
einem Formkorper der eingangs genannten Art erf indungsgemaS da- 
durch gelost, dafi der Formkorper ein Gemisch aus lang- und 
kurzfasrigen Fasern oder Faserbundeln mit einer Faser- oder Fa - 
serbundellange von 0,5 mm bis 50 mm sowie zumindest einseitig 
eine biologisch abbaubare, hydrophobe Randschicht aufweist f die 
weichmacherf rei auf der Basis von Celluloseacetat oder Cellulo- 
seacetatpropionat gebildet ist oder die eine Folienbschichtung 
auf der Basis von Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure 
auf weist . Diese Folienbeschichtung kann mit oder ohne Verwen- 
dung von Weichmacher vorliegen. 

Als Losungsmittel fur die Impragnierung wird Ethanol, Aceton 
oder Ethylenacetat verwendet werden. 

Der Formkorper weist vorzugsweise eine porose Innenstruktur 
auf, die durch eine periphere Hautschicht grSEerer Dichte abge- 
schlossen ist, wobei die Hautschicht, vorzugsweise ohne Zwi- 
schenlage einer Haf tvermittlerschicht , die f lussigkeitsdichte 
Beschichtung tragt . 

Bevorzugte Ausgestaltungen des erf indugsgemafien Formkorpers 
sind in den ubrigen Unteranspruchen dargelegt. 

Die Erf indung wird nachstehend anhand von Ausf uhrungsbeispielen 
und zugehorigen Zeichnungen naher erlautert . In diesen zeigen: 
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Fig. l ein Ablauf diagramm des Verfahrens zur Formkorperher- 
stellung auf der Grundlage des Einsatzes von Altpapier 
als f aserhaltigem Rohmaterial, 

Fig. 2 ein Ablauf diagramm eines weiteren Ausfuhrungsbeispie- 
les zur Formkorperherstellung auf der Grundlage der 
Verwendung von bereits vorzerkleinerL*m, entfarbtem 
Altpapiermaterial (Deinking-Material) , 

Fig. 3 ein Ablauf diagramm fur ein weiteres Ausf uhrungsbei- 
spiel eines Verfahrens zur Formkorperherstellung auf 
der Basis der Verwendung von Produktionsabf alien als 
f aserhaltigem Rohmaterial , wie Papierschlif f , Riiben- 
schnitzel, Holzschliff etc.. 

Fig. 4a und 4b Tabellen fur verschiedene Probenmuster mit un- 
terschiedlichem Einsatz nativer Starke und konstantem 
Wasseranteil, bezogen jeweils auf die Trockenmasse des 
Fasermateriales , 



Fig. 5a und 5b Tabellen fur verschiedene Probenmuster mit un- 
terschiedlichem Einsatz nativer Starke sowie vorver- 
kleisterter Starke bei konstantem Wasseranteil, bezo- 
gen jeweils auf die Trockenmasse des Fasermateriales, 

Fig. 6 eine Tabelle und eine entsprechende grafische Darstel- 
lung der Klassierungen der Lange des verwendeten Fa- 
sermateriales , 

Fig. 7 ein Druck-Zeit -Diagramm fur einen Backvorgang zur Her- 
stellung eines Formkorpers nach einem der vorgenannten 
Verf ahren, 



Fig. 8 eine Tabelle zur Produktbewertung von Formkorpern in 
Abhangigkeit von der Formtiefe der verwendeten Back- 
form und in Abhangigkeit von klassiertem Fasermate- 
rial. 
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Fig, 9 eine Tabelle zur Produktbewertung von Formkorpem in 
Abhangigkeit von der Formtiefe der verwendeten Back- 
form und in Abhangigkeit von Fasermaterialgemischen 
mit unterschiedlicher Lange der Fasern bzw. Faserbun- 
del, 

Fig. 10 eine Rezepturtabelle fur die Herstellung von Formkor- 
pem auf der Basis von Altpapier als f aserhailtigem Ma- 
terial, 

Fig. 11 eine Rezepturtabelle fur die Darstellung von Formkor- 
pem, insbesondere fur Verwendung von Rohf asermateri- 
al, 

Fig. 12 eine vergrofierte Querschnittsdarstellung eines Wandab- 
* schnittes eines Formkorpers , 

Fig. 13 Ausf uhrungsbeispiele fur eine hydrophobe Impragnierung 
(Spruhbeschichtung) von Trays und Topfen mit Rezeptur 
gemaS Y14 (siehe Fig. 4b, 5b, 11) mit Celuloseacetat , 

Fig. 14 Ausf uhrungsbeispiele fur eine Beschichtung von Trays 
und Topfen eines Formkorpers gem. Rezeptur Y14 
(s . Fig. 4b, 5b, 11) mit Celluloseacetatpropionat , 

Fig. 15 Ausf uhrungsbeispiele fur eine Folienbeschichtung von 
Trays und Topfen mit Folien auf Basis von Polyester, 
Polyesteramid und Polymilchsaure , 

Fig. 16 eine Tabelle zur Produktbewertung von Formkorpem, be- 
schichtet mit Celluloseacetat oder Celluloseacetatpro- 
pionat mit und ohne Weichmacher, 

Fig. 17 bis 20 verschiedene Ausf uhrungsf ormen von Formkorpem, 
die nach Ausf uhrungsbeispielen des erf indungsgemafien 
Verfahrens hergestellt wurden. 



Im Rahmen der vorliegenden Anmeldung wird der Begriff Faserma- 
terial oder Faserstruktur sowohl fur die Auf schliefcung bis auf 
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Einzelfasern als auch fur das Aufschliefien bis auf lediglich 
verhaltnismaEig grofie Faserbundel des f aserhaltigen Rohmateria- 
les verwendet . 

Im Rahmen der vorliegenden Anmeldung umfafit der Begrif f 
"hydrophobe Impragnierung bzw. f lussigkeitsdichte Bes^ialitiing" 
das Aufbringen der Barriereschicht, deren Wirkung in Abhangig- 
keit vom Material und Schichtdicke auch nur fur einen bestiram- 
ten, gegebenenf alls verhaltnismaEig kurzen Zeitraum gegeben 
sein kann. So kann auf diese Weise eine Flussigkeitsresistenz- 
eigenschaft des Formkorpers bezeichnet werden, die dieser bei 
Raumtemperatur (25-40°C) und einer relativen Feuchtigkeit der 
Umgebung von 0-90% fur mehrere Tage aufweist (Anwendungsklasse 
Al) . Des weiteren wird hierunter ira Ergebnis auch eine Kaltwas- 
serf estigkeit fur 24 Stunden bezeichnet, wobei das Packgut 
Raumtemperatur ( 25-4 0 °C) oder weniger als Raumtemperatur auf- 
weist (Anwendungsklasse A2) . SchlieElich bezeichnet die Ausbil- 
dung einer biologisch abbaubaren, hydrophoben Randschicht 
(vorzugsweise Beschichtung) auch eine Kochwasserf estigkeit von 
mindestens von 3 0 Minuten vorzugsweise 1 Stunde, wobei das 
Packgut eine Temperatur von 95 °C aufweisen kann (Anwendungs- 
klasse A3) . Hierbei soli der Formkorper seine Formstabilitat 
nicht verlieren und eine spurbare Penetration von Flussigkeit 
in die Formkorperstruktur vermieden sein. 

Der Begrif f "hydrophobe Impragnierung" umfaEt im Rahmen diese'r 
Anmeldung den gesamten Bereich der Hydrophobie von gewissen 
wasser- oder f ettabweisenden Eigenschaf ten (keine geschlossene 
Randschicht, sondern porig durchbrochene Beschichtungsinseln 
oder Droplets) bis zur tatsachlichen Wasserf estigkeit im Sinne 
einer Sperrschicht , wobei letztere teilweise auch erst bei 
mehrschichtiger Impragnierung erreicht werden kann. 

Fig.i verdeutlicht ein erstes Ausfuhrungsbei spiel des Verfah- 
rens zur Herstellung von Verpackungsf ormkorpern auf der Basis 
von Altpapier. Im Rahmen dieses Verfahrens kann jedoch auch 
Rohmaterial (Rohf asermaterial) , insbesondere dann verwendet 
werden, wenn mit einem weiter abgesenkten Faseranteil in der 
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Masse und erhohten Starkeanteil gearbeitet wird (vgl. Ausfuh- 
rungsbeispiel mit Fig. 4b, 5b , 11) . 

Dabei sind in Fig. l gegebenenf alls zusatzlich vorgesehene Ein- 
satzmaterialien (z.B. vorverkleisterte Starke, Fullstoffe, 
Flufimittel, Farbe) oder die Zugabe der Einsatzmaterialien in 
alternativen Prozefistufen oder kombinatorisch zu den in Volli- 
nien dargestellten Verwendungsmoglichkeiten durch unterbrochene 
Linien dargestellt. 

In einem ersten Verf ahrensschritt wird das Altpapier in trocke- 
nem Zustand zerkleinert , wobei diese Zerkleinerung vorzugsweise 
schonend und nicht-schneidend, sondern z.B. durch Shredder , 
Hacksler oder Schlagmiihlen, wie Stift- oder Hanunermuhlen erfol- 
gen soli, so da£ im wesentlichen die Papierfasern nicht ange- 
schnitten werden, da dies zu einer wesentlich erhohten Wasser- 
aufnahme im anschliefienden Prozefi durch die dann erhohte Saug- 
fahigkeit der Zellulosef asern des Altpapiers f uhrt . Der Zer- 
kleinerungsvorgang soli zerreifiend zu Altpapierschnitzeln in 
einer GroEenordnung von bis zu ca. 10 mm, vorzugsweise bis zu 
ca. 5 mm, fuhren. Fur dickwandige und/oder gro£flachige Fortn- 
korper konnen zur Verbesserung der Eigenstabilitat Fasern oder 
bevorzugt gelockerte Faserbundel bis zu 50 mm Faser- bzw. Fa- 
serbundellange verwendet werden. Auch fur diesen Anwendungsf all 
wird bevorzugt ein Gemisch aus langeren Fasern oder Faserbun- 
deln im Bereich von ca. 10 mm bis 50 mm mit kurzen Pasem oder 
Faserbiindeln im Bereich von 0,5 mm bis 20 mm verwendet. 

Bei Verwendung langerer Faserbundel sinkt der vorbereitende 
Zerkleinerungsaufwand entsprechend. 

Wie auch bei den ubrigen erlauterten Ausf uhrtuigsbespielen , 
fiihrt die bevorzugte Auflockerung der Faserbundel zu einer in- 
nigeren Verbindung mit der verkleisternden Starke, die in die 
Faserbundel -Hohlraume eindringen kann, so dafi die Ausbildung 
eines Faser/Faserbundel-Gerustes (untereinander "vernetzte" Fa- 
sern/Faserbundel) durchdringen und uberlagert von einer Starke - 
matrix gefordert und ermoglicht wird, die zu einer hervorragen- 
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den inneren Bindung unter den Gegebenheiten eines Wasserdampf 
unter Druck f reisetzenden Backprozesses fuhrt. 

Der Zerkleinerungsprozefi wird vorzugsweue so gefuhrt, dafi es 
zu einer Auflockerung der von dem Zerkleinerungsprozefi betrof- 
fenen Faserbundel der Altpapierschnitzel kommt. 

Das auf diese Weise schonend zerkleinerte, im wesentlichen zer- 
rissene Altpapier wird zum Auf schliefcen seiner Faserstruktur 
sodann unter Wasserzugabe und unter Aufweichen und weiterer 
Lockerung in einem Misch- und KnetprozeS zerfasert und zu einer 
viskosen Masse egalisiert . 

Der Misch- und KnetprozeE, fur den vorzugsweise diskontinuier- 
liche oder kontinuierliche Kneter bzw. Mischer und Kneter ver- 
wendet werden, erfolgt in Anwesenheit von Wasser. 

Da es vorteilhaft ist, in Abhangigkeit von den ubrigen Bestand- 
teilen der viskosen Masse und insbesondere in Abhangigkeit vora 
Starkeanteil (zu dessen hinreichender Verkleisterung das freie 
Wasser im wesentlichen benotigt wird) den Wasseranteil mog- 
lichst gering zu halten, urn den anschlieEenden Formgebungsvor- 
gang (Backen) effizient durchfuhren zu konnen, hat sich ge- 
zeigt r dafi fur viele, bevorzugte Anwendungen (hochfeste Form- 
kqrper, dichtes Gefuge) ein Wasseranteil von 2 : l bis 3:1, 
bevorzugt von 2,5 : i, bezogen auf die Trockenmasse des Altpa- 
pieres, vorteilhaft ist. Zugleich wird in die Masse native 
Starke, z.B. nativer Getreide-, Kartoffel-, Mais- oder Reis- 
starke gegeben. Der Misch- und Knetprozefi zur Egalisierung die- 
ser viskosen Masse wird ebenf alls zur Faserschonung und damit 
zur Verminderung der Wasserauf nahme durch die Zellulosef asem 
praktisch vollstandig unter Scherung, d.h. \uiter Verwendung der 
Scherkrafte zwischen den Masseteilchen bzw. zwischen den Masse- 
teilchen und einem Knet- oder Mischorgan und damit durch innere 
Reibung bewirkt, so dafi eine schonende Auf schlieEung der Altpa- 
pierschnitzel auf ihre Faserstruktur erfolgt. 
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sowohl die Auf schlieEung bis auf Einzelfasern als auch das Auf- 
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schliefien bis auf lediglich verhaltnismafiig grofie, vorzugsweise 
~ it gelockerte Faserbundel des Ausgangsmateriales . 

Es wird in vielen Fallen bevorzugt, das Auf schliefien lediglich 
bis auf die Faserbundel vorzunehmen, da es in Verbindung mit 
der Verkleisterung der Starke hierdurch zu einer fester ver- 
netzten Struktur und der Ausbildung eines Faserbundel-Starke- 
Verbundes kommt . 

Das Verhaltnis von Starke zu Fasermaterial kann in der viskosen 
Masse in weitem Rahmen variieren und insbesondere vom Anwen- 
dungsgebiet und den Qualitatsanf orderungen an den fertigen 
Formkorper abhangen. 

Fiir besonders glatte Oberflachen bei hoher Elastizitat und, be- 
dingt durch den Einsatz gelockerter Faserbundel, die in erhoh- 
tem Mafie zur strukturellen Festigkeit beitragen, kann der Star- 
keanteil auch wesentlich liber 50% (bezogen auf das Trockenge- 
wicht des Altpapieres) liegen, z.B. bei einem Verhaltnis Faser- 
material zu Starke von 1:4, 

Die Starke wird vorzugsweise als native ^Starke zugemischt . Mi- 
schungsverhaltnisse . zwischen nativer Starke und Fasermaterial 
(Altpapier) , bezogen auf die Trockenmasse des Altpapieres und 
unter Einhaltung eines 2,5-fachen Wasseruberschusses , bezogen 
auf diese Trockenmasse des Altpapieres, sind in Fig. 4 darge- 
stellt. 

Innerhalb des in Fig. 1 als zweiten Verf ahrensschritt (Knet- 
und Mischprozefi) zur Auf schliefiung der Altpapierschnitzel auf 
ihre Faserstruktur (bevorzugt Faserbundel) kann dieser Verf ah- 
rensschritt in eine Vorbehandlung der Altpapierschnitzel zur 
Aufweichung derselben unter Wasserzugabe und weiterer Auflocke- 
rung unterteilt werden, wobei auch in diesem Ve r f ahr ens stadium 
Flufimittel, insbesondere Zusatze mit alkalischer Wirkung, zur 
Verbesserung der Fliefieigenschaf ten der viskosen Masse bei ei- 
nem anschliefienden Backprozefi sowie Fullstoffe oder Farbstoffe 
wahlweise beigegeben werden konnen. 
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Es ist daruber hinaus auch moglich, Fullstof fe mit der nativen 
Starke oder Teilen derselben vorzumischen und teilweise bereits 
wahrend des vorgeschalteten Verf ahrensschrittes der Trockenzer- 
kleinerung beizugeben oder auch insgesamt der Mischung wahrend 
der unter Anwesenheit von Wasser erfolgenden Ausbildung der 
viskosen Masse unter Durchfuhrung des Misch- und Knetprozesses 
zum Zerlegen des Altpapieres in seine Faserstruktur beizugeben. 

Wie nachstehend noch genauer erlautert wird, ist es in einer 
besonders vorteilhaf ten Verf ahrensf uhrung auch moglich, zusatz- 
lich zu der nativen Starke modif izierte oder vorverkleisterte 
Starke zu verwenden, urn einerseits wahrend eines anschliefienden 
Backprozesses noch eine durch den Vorverkleisterungszustand de- 
finierte Wassermenge bereitzustellen bzw. auch bei sehr kurzen 
Verweilzeiten der Masse im anschliefienden Backprozefi eine Ver- 
kleisterung der Starke zur Bildung eines stabilen Faser-Starke- 
Verbundes zu erreichen. Bei Zugabe in Fig. 1 fakultativ zusatz- 
lich eingesetzten vorverkleisterten Starkeanteiles kann die 
freie Wasserzugabe eingeschrankt werden. 

Besonders gute Ergebnisse hinsichtlich Oberf lachenqualitat , 
Elastizitat, Gef ugeauf bau # Struktur und Festigkeit wurden bei 
den hergestellten Formkorpern dann erreicht, wenn neben einer 
Mischung aus nativer und vorverkleisterter Starke zugleich eine 
Mischung aus Fasermaterial unterschiedlicher Faserlange, insbe- 
sondere unter Verwendxing von Faserbundeln vmterschiedlicher - 
Lange oder von Faserbundeln in Verbindung mit Einzelfasern (bei 
Verwendung von f aserhaltigem Rohmaterial wie z.B. Altpapier un- 
terschiedlichen Zerkleinerungsgrades) verwendet wurden. Nahere 
Einzelheiten hierzu werden nachstehend noch mit Bezug auf ande- 
re Ausfuhrungsbeispiele erlautert (s. Fig. 6) . 

Als Fullstof fe kommen insbesondere Kreide, Kaolin, Talkum, 
Gips, Tonerde, Titandioxid oder Aluminiumoxid in Betracht . Als 
Flu£iittel werden alkalische Zusatze wie Magnesiumcarbonat , Ma- 
gnes iumhydroxidcarbonat f Natronlauge oder Ammoniumhydroxid ver- 
wendet. Das Wasser, vorzugsweise in einem Anteil des 2,5-fachen 
der Trockenmasse des Altpapiermateriales , wird in einer Menge 
zugefiihrt, die zum einen fur das Erzielen einer viskosen, flie- 
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fiend-breiigen bis hochviskosen, plastischen Konsistenz der Mas- 
se notwendig ist und zum anderen zur Verkleisterung der Starke 
in einem anschliefcenden BackprozeS benotigt wird. 

Es kann jedoch auch mit einem hoheren WasseruberschuS gearbei- 
tet werden, insbesondere dann, wenn zusatzlich zur nativen 
Starke keine vorverkleisterte Starke eingesetzt wird. Beim 
Durchmischen und Kneten der viskosen Masse wird einerseits das 
Altpapier auf seine Faserstruktur, hier vorzugsweise auf ver- 
haltnismafiig grofie Faserbundel, zerlegt und werden andererseits 
diese Faserbundel (oder auch Einzelf asern) innig und egalisie- 
rend mit der Starke vermischt und eine innige Verbindung zwi- 
schen der auf geweichten Papierf aserstruktur und der Starke her- 
beigef uhrt . 

AnschlieEend wird nach Egalisierung der viskosen Masse diese 
bezuglich der nachf olgenden Einfuhrung in zumindest eine Back- 
form dosiert und in die Backform eingegeben. Die Backform wird 
dabei durch zumindest zwei Backplatten, d.h. eine obere und ei- 
ne untere Backplatte (aufgenommen in einer Backzange) gebildet, 
wobei die Innenoberf lachen der Backplatten in einem geschlosse- 
nen, verriegelten Zustand der Backform unter Bildung eines 
Formhohlraumes beabstandet gehalten werden und der Formhohlraum 
durch die viskose Masse ausgefullt wird. Selbstverstandlich 
konnen zur gleichzeitigen Herstellung einer Mehrzahl von Form- 
korpern auch eine Mehrzahl von Backzangen verwendet werden. * 

In Fig. 4a ist fur 15 Probenmuster die Einsatzmenge von nativer 
Starke bei konstant gehaltener Wassermenge (das 2,5-fache), be- 
zogen jeweils auf die Trockenraasse des Altpapier-Fasermateria- 
les (Faserbundel) dargestellt. 

In Fig. 4b ist fur 15 andere Probenmuster Y1-Y15 die Einsatzmen- 
ge von nativer Starke bei konstant gehaltener Wassermenge (das 
Funffache) , bezogen jeweils auf die Trockenmasse des Fasermate- 
rials (Faserbundel) dargestellt, wobei hier als Fasermaterial 
auch insbesondere Rohf asermaterial eingesetzt werden kann. 
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Hinsichtlich der bevorzugten Verwendung einer Mischung aus na- 
tiver und vorverkleisterter Starke gibt die Tabelle gema£ Fig. 
5a bevorzugte Verhaltnisse des Einsatzes von nativer und vor- 
verkleisterter Starke wieder. Als vorteilhaft hat sich heraus- 
gestellt, wenn das Verhaltnis zwischen nativer und vorverklei- 
sterter Starke ca. 3 : l betragt. 

In weiteren Probenmuster-Ausfuhrungsbeispielen gibt Fig. 5b be- 
vorzugte Verahltnisse des Einsatzes von nativer und vorverklei- 
sterter Starke wieder. Bei einem Gesamt-Mischungsverhaltnis von 
Starke zu Fasermaterial von 1 : 2 bis 4 : 1 kann das Verhaltnis 
zwischen nativer und vorverkleisterter Starke hier zwischen 
1 : 3 bis ca. 3 : l variieren. 

In Verbindung mit einer Erhohung des "tarkeanteils bei verrin- 
gertem Fasermaterialanteil in der Masse (Fasermaterialanteil 
vorzugsweise 10 Gew% bis 30 Gew%) , z.B. einem Verhaltnis von 
Fasermaterial an Gesamtstarke in der viskosen Masse (in Ge- 
wichtsanteilen) von 1:4 kann auch das Einsatzverhaltnis von mo- 
difizierter oder vorverkleisterter Starke zu Gesamtstarke auf 
einen Bereich von 1:5 bis 1:2 verbreitert werden. Der Anteil 
modif izierter oder vorverkleisterter Starke in der viskosen 
Masse kann auf bis ca. 13 Gew% erhoht werden. 

Uberdies wurden vorteilhafte Eigenschaf ten bei den erfindungs- 
gemafi hergestellten Formkorpern dann beobachtet, wenn der An- 
teil von Starke zu Wasser in der viskosen Masse ca. 1 : 10 bis 
1 : l r vorzugsweise 1 : 3 bis 1:2, betrug. 

Der Backprozefc, der in seiner Technologie auf Grundelemente der 
Waf f elbacktechnologie zuruckgreif t , beginnt mit dem Schlie£en 
und Verriegeln der Backform unter Belassung des massegef ullten 
Formhohlraumes zwischen oberer Backplatte und unterer Backplat- 
te. Dieser Abstand, der durch Verriegelung der oberen und unte- 
ren Backplatte wahrend des Backvorganges konstant gehalten 
wird f bestimmt die Wandstarke des fertigen Formkorpers. 

Der BackprozeE, dessen zeitlicher Ablauf in einem Druck-Zeit- 
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Diagramm nach Fig. 7 dargestellt ist, erfolgt bei einer Tempe- 
ratur zwischen 105°C und 3 00°C, wobei vielfach mit einer Back- 
temperatur von ca. 180°C besonders gunstige Ergebnisse hin- 
sichtlich des Ausbackens des Formkorpers und der Formkorpergeo- 
metrie erreicht wurden. Die Backdauer ist abhangig von ver- 
schiedenen Parametern, insbesondere von der Viskositat der Mas- 
se (Wassergehalt) , dem Starkeanteil (die Zeitdauer mufi die 
vollstandige und durchgehende Verkleisterung der nativen Star- 
ke, auch ira Zusararaenwirken mit der gegebenenf alls eingesetzten 
modif izierten oder vorverkleisterten Starke ermoglichen) , der 
Geometrie des Formkorpers und den konkreten Massebestandteilen. 
Im allgemeinen kann zwischen einer Backdauer von 0 r 5 bis 15 Mi- 
nuten variiert werden, wobei kurzere Zykluszeiten im Bereich 
von 1 bis 3 Minuten im allgemeinen ausreichend sind und zu mafi- 
haltigen Formkorpern mit hoher, glatter Oberf lachenqtualitat , 
grofier Elastizitat" und struktureller Festigkeit aufgrund des 
sich ausbildenden Faser- bzw. Faserbundel - Starke -Verbundes , ei- 
ner f aserverstarkten Starkematrix, fuhren. 

In anderen Fallen, insbesondere bei hoherem Wasseranteil, hat 
auch eine Backdauer zwischen 3 und 13 Minuten zu guten Ergeb- 
nissen gefuhrt, wobei zur Erhohung der Effizienz der Verfah- 
rensfuhrxing eine moglichst kurze Backdauer vorteilhaft ist, 
ohne dafi die gleichmaSige innere Gef ugeausbildung der Faserbun- 
del-Starke-Matrix beeintrachtigt wird. 

In Fig. 7 ist die Formschliefikraf t der Backform fiber der Zeit 
aufgetragen, wobei der Druckanstieg wahrend des dargestellten 
Backvorganges auf die Druckerhohung infolge des Ausdampfens und 
des Verdampf ungsprozesses des Wassers in der Masse zu beobach- 
ten ist. Fur die vollstandige Formkorperausbildung ist wesent- 
lich, dafi eine minimale, am Schliefibolzen der Backform erfafite, 
den Innendruck der Form aus der Was server dampfung reprasentie- 
rende Kraft von ca. 150 kp uberschritten und andererseits der 
maximale Innendruck, der durch die maximal am Schliefibolzen 
auftretende Kraft, hier von ca. 256 kp reprasentiert wird, 
nicht wesentlich uberschritten wird oder ubermafcig ansteigt. 
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In Fig. 7 bezeichnet t x die Zeit vom VerschlieSen der Backform 
bis zum Erreichen der einem minimalen Verdampfungsdruck in der 
Backform reprasentierenden Wert der FormschlieSkraf t f m i n/ t 2 
die Zeit vom VerschlieSen der Backform bis zum Erreichen eines 
einen maximalen Verdampfungsdruck innerhalb der Backform repra- 
sentierenden Wert der FormschlieSkraf t fmax/ t-3 die Zeit vom 
VerschlieSen der Backform bis zur Beendigung der Wasserdarapf ab- 
gabe, t 4 die Ausbackzeit bzw. Trocknung des gebackenen Formkor- 
pers und t s die gesamte Backdauer vom SchlieSen . der Backform 
bis zum Offnen der Backform reprasentieren. Im vorliegenden 
Fall wurde mit einer SchlieSkraf tdif f erenz fmax- f min v °n ca. 100 
kp eine gute Qualitat und Ausf ormbarkeit des Formkorpers er- 
reicht, wobei t 5 die bevorzugte Backdauer im Bereich von 1 bis 
3 Minuten reprasentiert . 

Die Diff erenz t3-t x betrifft somit den Backvorgang und die 
Formgebung unter Dampfabgabe. 

Bei dem Backvorgang verkleistert die native Starke (gegebenen- 
falls auch unter Wasserauf nahme von einem vorverkleisterten 
Starkeanteil) und erstarrt. In die gelockerten Faserbundel- 
strukturen des Altpapieres wird die Starke eingelagert und er- 
zeugt eine stabile Bindung der gelockerten Faserstruktur mit 
der sich durch Verkleisterung ausbildenden Starke -Matrix. 

Wird lediglich native Starke verwendet, geniigen derartige Form- 
korper bereits einer Vielzahl von Anwendungs fallen hinsichtlich 
Elastizitat und Oberf lachengute. Wahrend ein hoher Starkeanteil 
zu einer besseren Oberflache bei allerdings verringerter Ela- 
stizitat fuhrt, kann die Elastizitat des Formkorpers durch eine 
Verringerung des Starkeanteiles ublicherweise nur zu Lasten ei- 
ner glatten Oberflache verringert werden. Durch das erfindungs- 
gemaSe Verfahren ist es jedoch moglich, eine wesentliche Ver- 
be-serung der Elastizitat bei gleichzeitiger Gewahrleistung ei- 
ner hohen Oberf lachengute dadurch zu erreichen, daS neben nati- 
ver Starke modifizierte oder vorverkleisterte Starke verwendet 
wird. Die besondere Wirksamkeit der Verwendung einer Mischung 
aus vorverkleisterter und nativer Starke wird darauf zuruckge- 
fuhrt, daS, bedingt durch die hohe Saugf ahigkeit des Altpapie- 
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res, im BackprozeE fur die Verkleisterung der nativen Starke 
nicht geniigend freies Wasser bzw. Backdauer zur Verfugung 
steht. Die eingebrachte, native Starke verkleistert daher bei 
herkommlichen Produkten vielfach nicht vollstandig und bewirkt 
eine breite Streuung hinsichtlich der Elastizitat der so erhal- 
tenen Formkorper. 

Erf indxxngsgemaE konnen in ihreri Eigenschaf ten wesentlich \iber 
herkommliche Formkorper auf Starkebasis hinausgehende Eigen- 
schaften dadurch erreicht werden, dafi ein Teil der Starke mit 
Wasser vorverkleistert wird und der viskosen Masse die vorver- 
kleisterte Starke beigegeben wird, wobei die Anteile sich, wie 
bereits oben erlautert, in einer Versuchsreihe aus den Fig. 4 
und 5 (Anteil Gesamtstarke) ergeben. Die Anteile von nativer 
Starke, vorverkleisterter Starke und Wasser beziehen sich je- 
weils auf die Trockenmasse des Altpapieres . 

Im Rahmen des erf indungsgemafien Verfahrens hat es sich neben 
der Verwendung von nativer und modif izierter bzw. vorverklei- 
sterter Starke hinsichtlich Oberf lachengute, Elastizitat, Gefu- 
gestruktur und Festigkeit der fertigen Formkorper als besonders 
vorteilhaft herausgestellt , wenn Fasermaterial unterschiedli- 
cher Lange, insbesondere Faserbiindel unterschiedlicher Lange 
oder auch Mischunqen langerer Faserbiindel mit kurzeren Einz^l- 
fasern, verwendet werden. Die Faserlange wird fur dunnwandige 
Formkorper vorzugsweise im Bereich zwischen 0,5 und 5 mm ge«\. 
wahlt, wobei ein Uberblick fiber die Faserf raktionen 
(Klassierung) in Fig. 6 gegeben ist. 

In einer Modif ikation des Verfahrens nach Fig. 1 ist es auch 
moglich, die Zerkleinerung des Altpapieres, gegebenenf alls un- 
ter Zugabe von nativer Starke sowie Fiillstoffen, nicht in trok- 
kenem Zustand vorzunehmen, sondern bereits die mechanische Zer- 
kleinerung in Anwesenheit von Wasser in einem entsprechenden 
Zerkleinerungsmischer vorzunehmen. 

Hinsichtlich des Einsatzes eines Anteiles vorverkleisterter 
Starke kann auch eine auf die Backtechnologie abgestimmte , mo- 
dif izierte Starke eingesetzt werden. 
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Fur die weitreichende Verwendbarkeit des so backtechnisch her- 
gestellten Formkorpers zum Ersetzen von nicht-biologisch abbau- 
baren Kunststof f -Verpackungen, z.B. zur Verpackung von feuch- 
tigkeitenthaltenden Lebensmitteln oder als Einweg -Verpackungen 
zur ambulanten Aufnahme von Suppen, Salaten oder auch anderen 
festen, hygroskopischen Lebensmitteln ist es aber erfoderlich, 
dafi der Formkorper auch hinreichend f euchtigkeitsbestandig ist, 
ohne grunsatzlich seine biologische Abbaubarkeit zu verlieren. 

Hierzu ist vorzugsweise vorgesehen, den gebackenen Formkorper 
entweder in einem "In-line "-ProzeS, gegebenenf alls unter Ent- 
nehmen des Formkorpers aus der Backform aber Einsetzen dessel- 
ben in einen anderen Abschnitt der Backvorrichtung, hydrophob 
zu* impragnieren bzw. zu beschichten, wobei dies auch auEerhalb 
der Backvorrichtung und, in Abhangigkeit von dem konkreten Be- 
schichtungsvorgang unter Ausnutzung der ProzeSwarme des Back- 
vorganges am noch heiSen oder auch bereits abgekuhlten Formkor- 
per erfolgen kann. 

Vorzugsweise wird, jedenfalls fur ein " In-line" -Beschichtungs- 
verf ahren unmittelbar benachbart zu der Backform und innerhalb 
der Backvorrichtung ein gemeinsamer Antrieb und eine abgestimm- 
te Steuerung zwischen Backprozefi und anschlieEendem Beschich- 
4:ungsvorgang, gegebenenf alls unter Einsatz einer Handhabungs - 
einrichtung zum Entnehmen des gebackenen Formkorpers aus der 
Backform und zum Einsetzen in eine Beschichtungsvorrichtung 
vorgesehen. 

Bevorzugte Verfahren zur Hydrophobierung des gebackenen Form- 
korpers durch Aufbringen einer hydrophoben Impragnierung bzw. 
Beschichtung bestehen zum einen (ggf . mehrfachen) Auftragen ei- 
ner Spruhlosung, die als hydrophobe Substanz Celluloseacetat 
(CA) oder Celluloseacetatpropionat (CAP) oder eine Mischung aus 
beiden Stof f en enthalt und durch Spruhen, Giefien oder Tauchen 
innen und/oder aufien auf den Formkorper aufgebracht wird, wobei 
in Abhangigkeit vom erf orderlichen Ma£ der hydrophoben Eigen- 
schaften ein wasser- oder f ettabweisender Auftrag ohne Ausbil- 
dung einer zusammenhangenden Randschicht erfolgt (z.B. fur Ham- 
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burger-Verpackungen) , oder auch bei grofieren Schichtdicken eine 
tatsachliche Flussigkeitsdichtigkeitdichtheit und Ausbildung 
einer kontinuierlichen Randschicht (Barriereschicht ) gewahrlei- 
stet werden kann. Ausf uhrungsbeispiele hierzu sind in Fig. 13 
und 14 dargestellt. 

Celluloseacetat wird dabei vorzugsweise in einem Anteil Trok- 
kensubstanz in der Spruhlosung von 4,5 Gew.-% bis 15 Gew.-% mit 
Aceton als Losungsmittel bei einer Viskositat der Spruhlosung 
zwischen 2 0 und 4000 mPas verwendet, wahrend Celluloseacetat - 
propionat in einem Gewichtsverhaltnis vorzugsweise von 9 Gew.-% 
bis 2 0 Gew.-% Trockensubstanz in der Spruhlosung, die eine Vis- 
kositat von vorzugsweise 200 bis 6.000 mPas aufweist, verwendet 
wird, wobei ebenfalls vorzugsweise Aceton als Losungsmittel 
dient . Das Auf spruhen gibt einen sehr gleichmafiigen Auf trag und 
damit einen besseren hydrophoben Schutz bei dunneren Schichten. 

Die Barriereschichten aus Celluloseacetat und Celluloseacetat - 
propionat werden dabei ohne Weichmacher und vorzugsweise auch 
ohne Haf tvermittler aufgetragen und es hat sich uberraschend 
gezeigt, dafi diese hydrophobe Impragnierung auch bei einem ver- 
haltnismaSig hohen Faseranteil des Formkorpers hervorragende 
Haf tungseigenschaf ten besitzt. Mit einer solchen Beschichtung 
sind samtliche Probleme, die mit einer Migration von Weichma- 
cher aus dem Polymerverbund in die verpackten Iiebensmittel ein- 
hergehen konnten, von vornherein und grundsatzlich vermieden.* 

Gegebenenf alls ist es selbstverstandlich auch moglich, die Im- 
pragnierung unter Vermittlung durch eine Haftmittel auf zutra- 
gen. 

Gleichzeitig mit der Hydrophobic rung oder im Anschlufi daran 
kann der FormkSrper mit Wasserdampf konditioniert werden 
(Erhohen der Flexibilitat durch Feuchteeintrag) . 

Die in Fig. 11 anhand weiterer Probenmuster dargestellt, kann 
das Verfahren, insbesondere unter dem Einsatz von Rohf asermate- 
rial, auch mit erhohtem Starkeanteil bei verringertem Faserma- 
terialanteil sowohl im Hinblick auf die vorerwahnte CA- bzw. 
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CAP-Impragnierung als auch im Hinblick auf die nachstehend noch 
erlauterten Beschichtungsverf ahren durchgefuhrt werden. 

Alternativ zum Auftrag der vorgenannten Stof fe (ohne Weichma- 
cher) als Losungs-Beschichtung sind auch ausgezeichnete Ergeb- 
nisse mit einer Beschichtung der Formkorper durch Folien auf 
der Basis von Polyester, Polyesteramid oder Polymilchsaure er- 
zielt worden, wobei insbesondere elastische Folie sich als au- 
fierordentlich haftfahig erwiesen hat. Eine solche Folienbe- 
schichtung kann unter Druck oder Vakuum erfolgen, wobei bei 
tiefen Formen vorzugsweise eine Vordehnung der Folie mittels 
eines Druckstempels erfolgt und entweder die Folie an ihrer dem 
Fortnkorper zugewandten Haf tseite vorerwarmt wird oder der noch 
warme Formkorper (Ausnutzung der Prozefiwarrae bzw. der Restwarme 
des Formkorpers aus dem Backvorgang) zur Verbes serung der Foli- 
enanhaftung erwarmt wird. 

Diese Folien konnen ein- oder mehrschichtig sein und sowohl mit 
als auch ohne Weichmacher verwendet werden, und auch mit Haft- 
verraittler oder unter Verzicht auf den Einsatz eines Haftver- 
mittlers aufgebracht werden. Hierzu wird auf die Ausfuhrungs- 
beispiele gem. Tabelle Fig. 15 verwiesen. Die Folienbeschichtung 
fuhrt praktisch stets zu einer f lussigkeitsdichten Beschich- 
tung r die teilweise, insbesondere bei Verwendung von Folie auf 
der Basis von Polymilchsaure (elastisch) auch zu kochwasserfe- 
sten Eigenschaf ten fiihrt. 

Fur die vorerwahnte Spruhbeschichtung mit Celluloseacetat bzw. 
Celluloseacetatpropionat zeigt Fig. 16 einerseits herkommliche 
Losungen (Verwendung eines Weichmachers mit 10 bis 30 Gew.-%) 
und der der erf indungsgemaSen Verwendung von CA bzw. CAP ohne 
Weichmacher, wobei sich bei Verwendung von Celluloseacetat eine 
mittlere Haf tf ahigkeit ergab, wahrend sich bei Verwendung von 
Celluloseacetatpropionat uberraschend eine ausgezeichnete An- 
haf tung ohne hydrophobe Weichmacher ergeben hat . 

In einem alternativen Verf ahrensablauf (Verf ahren II) kann in 
Verbindung mit dem Wasserdampf -Konditionieren zugleich auch ein 
Beschichten des gebackenen Formkorpers durch Aufspruhen eines 
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biologisch, abbaubaren, f lussigkeitsdichten Materiales erfol- 
gen. Anschliefiend erfolgt auch hier vorzugsweise eine Sterili- 
sation des Formkorpers mit Heifidampf . 

In noch einer weiteren Ausf uhrungsf orm kann die Ausbildung ei- 
ner die biologische Abbaubarkeit des Gesamtproduktes nicht ge- 
fahrdenden, f lussigkeitsdichten Randschicht bzw. durchgehende 
Gesamtimpragnierung des Formkorpers auch dadurch erfolgen, dafi 
in die viskose Rohmasse als fein verteilbares Fluid, Pulver 
oder Granulat das Einsatzmaterial (CA, CAP, Polyester, Poly- 
esteramid, Polymilchsaure) eingebracht und dieses wahrend des 
Backvorganges , gegebenenf alls unter Auf schmelzen und Einbettung 
in den sich ausbildenden Faser-Starke-Verbund, im wesentlichen 
gleichmaEig in dem Formkorpermaterial verteilt wird und nach 
Abschlufi des Backvorganges zu einem f lussigkeitsdichten, 
gleichwohl biologisch abbaubaren Formkorper fuhrt. 

Das Verfahren nach Fig. 1 kann hinsichtlich der sich dort an 
den Backvorgang anschliefienden Aufbringung einer f lussigkeits- 
dichten Beschichtung daher auch so abgewandelt werden, daE das 
gegen Gaspermeation oder das Eindringen von Flussigkeit eine 
Barriereschicht bildende Material in einem vorhergenden Verfah- 
rensschritt bereits der Vorbereitung der Backmasse beigegeben 
wird, und unter Hydrophobic rung der Backmasse zu einem integral 
f lussigkeitsdichten Formkorper fuhrt. 

Fig. 12 zeigt schematisch einen Querschnitt durch einen Wandab- 
schnitt des nach dem Verfahren gemaE Ausfuhrungsbei spiel l her- 
gestellten Formkorpers. Aufgrund der Dampfbildung und entste- 
henden Uberdruckes innerhalb der Formkorpermasse wahrend des 
Backvorganges entsteht eine aufgelockerte, beiderseits durch 
eine Hautschicht 21 begrenzte Grundmaterialschicht 20, in der 
sich in Verbindung mit einem Gemisch aus lang- und kurzfasri- 
gen, biologisch abbaubaren Fasern oder Faserbundeln ein Starke- 
Fasermaterial-Gerust ausbildet. An die obere Hautschicht 21 
schliefit sich die f lussigkeitsdichte Beschichtung 23 an. Ggf . 
kann eine Haf tvermittlerschicht zwischengeschaltet sein. In 
diesem Fall ist der Formkorper, nur einseitig (z.B. an einer 
hoher beanspruchten Innenoberf lache) mit der hydrophoben Be- 
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schichtung 2 3 versehen. Selbstverstandlich kann die hydrophobe 
Beschichtung 23 (die die Fliissigkeitsdichtigkeit dieser Be- 
schichtung einschliefit) , gegebenenf alls in unterschiedlicher 
Qualitat hinsichtlich ihrer Barriereeigenschaf ten auch auf bei- 
den Hautschichten 21, also vorzugsweise innen und aufien auf dem 
Formkorper ausgebildet werden. Die Barriereschicht bzw. flus- 
sigkeitsdichte Beschichtung 23 kann auch beiderseits der Grund- 
materialschicht 20 unterschiedliche Eigenschaf ten oder Dicke 
haben, bzw. aus unterschiedlichem, hydrophobem Material beste- 
dien . 

Vorzugsweise kann die hydrophobe Impragnierung bzw. Beschich- 
tung durch Tauchen des Formkorpers in das Beschichtungsmaterial 
oder Aufspriihen einer hydrophoben Losung mit Celluloseacetat 
oder Celluloseacetatpropionat ggf. auch erfolgen. Hinsichtlich 
der Folienbeschichtung gem. Fig. 15 erfolgt der Auftrag durch 
Anhaften der Folie unter Vakuum, mittels Druckluft oder durch 
mecfaanisches Aufpr^ssen, wobei Randuberstande der Folie zusam- 
men mit einem Saubern des gebackenen Formkorpers von Material- 
res ten aus den Abdampf kanalen beseitigt werden. 

Gegebenf alls kann auch zur Ausbildung einer nur an der Innen- 
seite des Formkorpers sich befindenden hydrophoben, insbesonde- 
re f lussigkeitsdichten Randschicht eine Schmelze aus einem der 
vorgenannten hydrophoben Materialien auf einen 'in der Backf orm 
«bef indlichen Formling aufgebracht und der Formkorper unter Aus- 
bildung der Randschicht gebacken werden. 

Die Dicke der f lussigkeitsdichten, biologisch abbaubaren Rand- 
schicht liegt vorzugsweise im Bereich von 5 jnn bis 200 /xm, bei 
der Verwendung von Folien z.B. im Bereich von 20 /an bis 200 /xm. 

In Abhangigkeit von der gewunschten Barrierewirkung und Bestan- 
digkeit kann die hydrophobe Impragnierung oder Folienbeschich- 
tung auch als Mehrf achbeschichtung aufgebracht werden, wobei 
die entweder integral durch die Hydrophobierung der Backmasse 
ausgebildete, f lussigkeitsdichte Randschicht oder die als nach 
dem Backvorgang aufgebrachte Beschichtung ausgebildete flussig- 
keitsdichte Randschicht eine Barrierewirkung gegenuber Flussig- 
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keiten, insbesondere gegenuber Wasser, sauren Lebensmitteln 
Milchsaure oder Fetten aufweist. Gegebenenf alls kann die Be- 
schichtung auch gasdicht, insbesondere permeationsf est gegen- 
uber Wasserdampf oder Sauerstoff sein. 

Bei der Folienbeschichtung rait Folie auf Basis von Polyester, 
Polyesteramid oder Pblymilchsaure kann diese von Rollen oder 
Bogen entnommen werden. Die Folie kann, gegebenenf alls unter 
Einsatz eines Haf tvermittlers auf den noch vom Backvorgang hei- 
fien Formkorper, gegebenenf alls unter einer Anschmelzverbindung 
aufgebracht oder auch auf den abgekuhlten Formkorper unter Va- 
kuum, mit Hilfe von Druckluft oder mechanisches Aufpressen auf- 
kas chier t werden . 

In an<ieren Ausf uhrungsbeispielen kann das hydrophobe Material 
als Pulver oder Granulat oder in Form von Pellets vorliegen und 
der Formkorper unter Bepulvern, Aufspruhen oder Tauchen mit der 
hydrophoben Beschichtung versehen werden, oder es kann unmit- 
telbar eine Hydrophobic rung durch Einbringen dieser Materialien 
in die Backmasse vor dem Backvorgang alternativ zu dem in Fig. 
1 dargestellten, anschliefienden Beschichten des Formkorpers zur 
Ausbildung einer f lussigkeitsdichten Randschicht erfolgen. Vor- 
zugsweise wird das Material auf geschmolzen und ist hierzu der 
Formkorper noch vom vorhergehenden Backvorgang heifc. 

Es ist ferner vorteilhaft, die Oberf lachendichte des beschich- 
teten Formkorpers unter Verringerung der Porigkeit zur Erzie- 
lung einer glatten Oberf lache zu erhohen, z.B. durch einen 
nachgeordneten (Fein- ) Prefivorgang, urn so die Barrierewirkung 
der Beschichtung z.B. gegen Heifiwasser, heifie Fette oder der- 
gleichen weiter zu erhohen. Bei Verwendung eines Haf tvermitt- 
lers zwischen der Oberflache des Formkorpers und der fliissig- 
keitsdichten Beschichtung kann dieser vorzugsweise aus Ni- 
trocellulose oder Polyvinylalkohol bestehen, im letzteren Falle 
zugleich mit gassperrender Wirkung. 
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Bei konkaven Verpackungs-Formkorpern, z.B. in Schusself orm, ist 
die hydrophobe Beschichtung bzw. Ausbildung als Randschicht zu- 
mindest innen vorgesehen, gegebenenf alls aber auch aufien, wobei 
die Innenoberf lache des Verpackungs- Formkorpers gegebenenf alls 
hoheren Anf orderungen an die Barrierewirkung ihrer Oberflachen- 
schicht im Hinblick auf Temperatur- und Fettbestandigkeit un- 
terworfen ist, als die Au£enoberf lache, fur die moglicherweise 
insbesondere eine Feuchte- und Klimabestandigkeit fur einen 
hinreichenden Zeitraum ausreicht . 

In einer anderen Ausfuhrungsf orm der hydrophoben Impragnierung 
im Anschlufi an den Backvorgang wird bevorzugt, dafi Material als 
Emulsion oder als Losung auf den gebackenen Formkorper aufzu- 
bringen, wobei die Schicht nach dem Auftragen aushartet und, 
c .gebenenfalls unter spezieller Nach-Warmebehandlung getrocknet 
wird. 

Die Losung enthalt neben hydrophoben Stof f Celluloseacetat 
und/oder Celluloseacetatpropionat vorzugsweise ein leicht 
fluchtiges Losungsmittel. So kann z.B. eine kalte Losung, die 
als Losungsmittel Aceton oder Ethylacetat enthalt, auf den vor- 
zugsweise abgekuhlten Formkorper aufgespruht oder dieser in die 
Losung eingtaucht werden. 

In Abhangigkeit vom Einsatzzweck und von entsprechenden Anwen- 
dungsklassen wird die innere und/oder aufiere f lussigkeitsdichte 
Beschichtung des Formkorpers vorgenommen bzw. wahrend des Back- 
vorganges durch vorherige Zumischung die Ausbildung einer hy- 
drophoben Charakteristik des Formkorpers mit f lussigkeitsdich- 
ter Randschicht gewahrleistet . Dabei reichen die Anwendungs- 
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klassen von der _*iedrigsten Anf orderungsstuf e Al (Raumtempera- 
tur 25-40°C, relative Luf tf euchtigkeit von 0-90%), Barrierewir- 
kung der hydrophoben Randschicht mehrere Tage liber die Anwen- 
dungsklasse A2 kalt-wasserf est auch bei Raumtemperatur (25- 
40°C) , fur 24 Stunden bis zu einer Anwendungsklasse A3 die 
Kochwasserf estigkeit bei 95°C bis zu einer Stunde gewahrlei- 
stet. Fur die einzelnen Anwendungsklassen ist das Beschich- 
tungsmaterial auch hinsichtlich Schichtdicke und angewendeter 
Konzentration unterschiedlich. 

Die niedrigste Anwendungsklasse Al kommt insbesondere fur eine 
AuSenbeschichtung des Formkorpers dann in Betracht, wenn dieser 
zugleich durch einen Deckel verschlieSbar ist, oder zur Be- 
schichtung innen und aufien, wenn der Verpackungsf ormkorper of - 
fen bleibt . In Abhangigkeit vom Einsatzzweck wird fur die In- 
nenauss tattling des Verpackungsf ormkorpers die Anwendungsklasse 
A2 (kaltwasserf est ) oder A3 (kochwasserf est ) vorgesehen, wobei 
die Aufienbeschichtung entsprechend niedrigere oder auch gleiche 
Anwendungsklassen hinsichtlich der Beschichtungsgualitat auf - 
we is en kann. 

Eine Feuchtigkeitsaufnahme des Formkorpers kann auch dadurch 
verringert werden, dafi im Ergebnis des Backvorganges eine we- 
sentlich dichtere Hautschicht (vgl . die schematische Darstel- 
lung in Fig. 12) durch entsprechenden Trennmitteleinsatz 
(vollstandig hydrierte Fette oder Wachse) wahrend des Backvor- 
ganges erreicht wird. 

Vorzugsweise wird vor der Anwendung einer hydrophoben Beschich- 
tung auf den gebackenen Forrakorper dieser einer Grundierung mit 
einem Fullmaterial unterzogen, um die Porenstruktur des gebak- 
kenen Formkorpers zu verschliefien, wobei als Fullematerialien 
z.B. Wachse, Polymere, Fettstoffe dienen konnen und diese Grun- 
dierung zugleich als Haf tvermittler zur Haf tverbindung der hy- 
drophoben Schicht dient, wobei die Haf tvermittlerschicht eben- 
falls durch z.B. Tauchen, Aufspruhen und/oder Erwarmen aufge- 
bracht werden kann. 
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Fur eine hohere Anwendungsklasse (z.B, A3) wird die hydrophobe 
Beschichtung mit hoherer Konzentration (z.B. 50%ig) durchge- 
fuhrt und auch mehrfach (z.B. dreimal) aufgebracht. Fur geringe 
Erf ordernisse hinsichtlich der Barrierewirkung in der gleichen 
Anwendungsklasse (z.B. A3) genugen auch niedrigere Konzentra- 
tionen und kann zumeist ein Mehrf achauf trag entf alien. 

Die Ausbildung der hydrophoben, ggf . f lussigkeitsdichten Rand- 
schicht durch Hydrophobic rung der Backraasse oder Auftragen der 
hydrophoben Beschichtung muE zugleich die Siegelf ahigkeit 
(Deckelversiegeln) gestatten und soli in unkoraplizierter Weise 
auch die Farbgebung bzw. das Bedrucken des Formkorpers beruck- 
sichtigen. 

Vorzugsweise ist an der AuEenseite des Formkorpers ein Indika- 
tor fur Feuchte und/oder Zeit vorgesehen, um die wahrend der 
Produkt - Lebensdauer gegebene Barrierewirkung anzuzeigen. 

Im Hinblick auf die biologische Abbaubarkeit des Formkorpers, 
die auch durch die hydrophobe Randschicht nicht beeintrachtigt 
wird, kann es vorteilhaft sein, nach Gebrauch den Verpackungs- 
korper zu zerkleinern, um hierdurch die biologische Abbaubar- 
keit des Formkorpers weiter zu beschleunigen. 

Gegebenenf alls konnen die Formkorper zum Versand mit einer 
Schrumpf f olie als zusatzlichen Schutz aus einem der vorgenann- 
ten biologisch abbaubaren Materialien umhullt werden. 

Ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel des erf indungsgemafien Verfah- 
rens wird nachstehend anhand von Fig. 2 erlautert . 

Als Ausgangsmaterial (biologisch abbaubare Fasern enthaltendes t 
f aserhaltiges Rohmaterial, insbesondere Zellulosef asern enthal- 
tendes Material pflanzlichen Ursprungs) wird hier Deinking- 
Material, d.h. entfarbtes Altpapier, das sich bereits in einem 
pulver- bis kleinschnitzelf ormigen Zustand befindet, verwendet, 
obwohl auch dieses Verfahren (unter Einschaltung eines Zerklei- 
nerungsschrittes) mit Altpapier als Rohmaterial, wie im Verfah- 
ren nach Fig. 1, oder mit anderem biologisch abbaubare Fasern 
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enthaltenen Fasermaterial (Rohmaterial) durchgefuhrt werden 
kann. 

Bei diesem Verfahren wird der bereits hinreichend zerkleinerte 
Deinking-Stof f (oder auch Rohmaterial) trocken oder feucht mit 
einem Teil nativer Starke, gegebenenf alls wie in dem Verfahren 
nach Fig. 1 unter Zugabe von Fiillstoffen (die auch als Premix 
mit der nativen Starke zugegeben werden konnen) , sowie gegebe- 
nenfalls unter Zugabe von Flufimittel der vorerwahnten Art 
und/oder Farbstoffen vorgeraischt , wahrend ein anderer Anteil 
nativer Starke mit Wasser vorverkleistert wird. Die trockene 
Vortnischung erlaubt eine hohe Egalisierung und Homogenisierung 
der Masse und wird gefolgt von dem weiteren Verf ahrensschritt 
des Misch- und Knetprozesses unter Anwesenheit von Wasser zur 
Auf schliefiung des Deinking-Materiales auf seine Faserstruktur, 
d.h. vorzugsweise auf auf gelockerte Faserbiindel zur Ausbildung 
einer egalisierten viskosen Masse, der zusatzlich der Anteil 
vorverkleisterter Starke unter Berucksichtigung der in Verbin- 
dung mit dem Verfahren nach Fig. 1 und den Fig. 4a, 4b; 5a, 5b, 
Fig. 10, Fig. 11 angegebenen Mischungsverhaltnisse von Wasser, 
Fasermaterial, nativer und vorverkleisterter Starke, beigegeben 
ist. Wie in Verbindung mit dem Ausf uhrungsbeispiel bereits dar- 
gelegt, kann insbesondere durch Beigabe in die trockene Vormi- 
schung auch bereits eine Hydrophobic rung des Materiales und 
Ausbildung der hydrophoben Randschicht wahrend des Backprozes- 
ses erfolgen. 

Gegebenenf alls konnen Flufimittel auch dem in Anwesenheit von 
Wasser ablaufenden Misch- und Knetprozefi beigegeben werden, wie 
dies auch fur die Fullstoff zugabe oder die Zugabe von Farb- 
stof f suspensionen gilt. Auch in diesem Fall wird eine moglichst 
schonende und nicht-schneidende Zerlegung des Deinking-Materia- 
les auf seine Faserstruktur, insbesondere unter Bildung ver- 
haltnismafiig grofier, auf gelockerter Faserbiindel bewirkt, wobei 
noch verbesserte FormkSrpereigenschaf ten durch die gezielte 
Verwendung ;; .assierten Materiales, d.h. von Faserbundelgemi- 
schen unterschiedlicher Faserlange erreicht werden kann. 
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Die Trockenmischung der Bestandteile Altpapier und/oder Dein- 
king-Material (oder auch andere zellulose- und starkehaltige 
Produktionsruckstande als f aserhaltiges Rohmaterial , siehe Ver- 
fahren nach Fig. 3, oder auch Rohf aserraaterial) tnit Starke 
fuhrt zu einer Verbesserung der Oberf lachenqualitat des Form- 
korpers . 

Die ubrigen Verf ahrensschritte Dosieren sowie BackprozeS 
(gegebenenf alls unter vorheriger Formgebung) entsprechen den 
bereits anhand von Fig. 1 erlauterten, abschliefienden Verfah- 
rensschritten zur backtechnischen Herstellung der Formkorper, 
insbesondere fur Verpackungszwecke sowie der sich anschliefien- 
den, hydrophoben Beschichtung des Formkorpers in der bereits 
erlauterten Weise 

Wie bereits in Verbindung mit dem Verfahren nach Fig. 1 erlau- 
tert, wird durch die Verwendung eines Gemisches aus vorverklei- 
sterter Starke und nativer Starke, insbesondere durch den vor- 
verkleisterten Anteil, die Elastizitat des ausgebackenen Form- 
korpers maEgeblich bestimmt, Hinsichtlich der Mengenverhaltnis- 
se, die sich als vorteilhaft gezeigt haben, wird auf die Fig. 
4a, 4b; und Fig . 5a , 5b , Fig . 10 , Fig . 11 , verwiesen. 

Durch den anhand von Fig. 7 erlauterten Dampfdruck, der wahrend 
des Backprozesses in der Backform herrscht (reprasentiert durch 
die Formschliefikraf t der Backform) , wird die Oberf lache des . 
Formkorpers ebenfalls mitbestitnmt . Dieser Dampfdruck ist abhan- 
gig von dem Anteil nativer Starke und der Feuchte der viskosen 
Masse. 

Der Dampfdruck in der Backform kann durch Steuerung der Dampf- 
abfuhrkanale in der Backform hinsichtlich Querschnitt und Lage 
bis hin zur Verwendung von Steuerventilen in der gewiinschten 
Weise gesteuert werden. 

Gegebenenf alls kann auf zusatzliche Wasserzugabe in den Misch- 
und Knetprozefi zur Herstellung der viskosen Masse (in Fig. 2 
gestrichelt dargestellt) vollstandig verzichtet werden, so dafi 
die Feuchte der Masse und damit auch der Wasseranteil zur Ver- 
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kleisterung der nativen Starke durch den Wasseranteil der ein- 
gesetzten vorverkleisterten Starke bestimmt wird. Auf diese 
Weise kormen auch die Dampf druckverhaltnisse wahrend des Back- 
prozesses und damit die Oberf lachenqualitat der Formkorper kon- 
trolliert werden. Die native Starke wird vorzugsweise im.Misch- 
prozefi mit den weiteren Bestandteilen der Trockenmasse zugege- 
ben, kann aber auch zumindest teilweise direkt in den die Fa- 
serbundel zerlegung bewirkenden und die viskose Masse egalisie- 
renden Misch- und Knetprozefi eingefuhrt werden (in Fig. 2 eben- 
falls gestrichelt dargestellt) . Diese weiteren Bestandteile 
sind im vorliegenden Fall trocken zerkleinertes Altpapier 
und/oder Deinking-Material , alternativ zusatzlich Flufimittel 
und/oder Fullstoffe. 

Die Struktur und damit auch die Festigkeit der Formkorper wird 
durch das Verhaltnis von Starke zu Altpapier bzw. Deinking- 
Material wesentlichen bestimmt, ebenso wie durch die Lange der 
verwendeten Faserbundel bzw. Fasern, die sich wesentlich auf 
unterschiedliche Festigkeiten auswirkt, wie Untersuchungen von 
Vergleichsmustern zeigen, die in Fig. 8 und 9 dargestellt sind. 

Insbesondere hat sich gezeigt, dafi die Verwendung von faserhal- 
tigem Material mit biologisch abbaubaren Fasern unterschiedli- 
cher Faserlange, d.h. Faserbundel bzw. Fasergemische mit unter- 
schiedlichen Faserlangen im Bereich von 0,5 mm bis ca. 10 mm, 
insbesondere fur dunnwandige Formkorper,, vorzugsweise im Be-* 
reich von 1 mm bis 5 mm, sehr vorteilhafte Ergebnisse hinsicht- 
lich der Festigkeit unter Berucksichtigung unterschiedlicher 
Formkorpergeometrien und Formtiefen der Backform ergibt. 

Es hat sich gezeigt, dafi durch ein Gemisch von kurzen lind lan- 
gen Fasern bzw. kurzen und langen Faserbiindeln oder auch durch 
ein Gemisch langer Faserbundeln und kurzer Fasern in Verbindung 
mit dem Einsatz hinsichtlich des Backprozesses modif izierter 
oder vorverkleisterter Starke und nativer Starke die Festigkeit 
der Formkorper uberraschend stark erhoht werden kann (s. Fig. 
9) . 



WO 97/10293 



PCT/EP96/04016 



34 

Generell wurde erraittelt, da£ bei einem hohen Anteil nativer 
Starke im Verhaltnis zu vorverkleisterter oder modif izierter 
Starke eine gute Oberflache, aber nur eine verhaltnismafiig ge- 
ringe Elastizitat der Formkorper erreicht werden kann, wahrend 
ein sehr hoher Anteil von vorverkleisterter oder modif izierter 
Starke im Verhaltnis zu nativer Starke zu einer guten Elastizi- 
tat, aber schlechterer Oberflache des Formkorpers fuhrt. 

Hinsichtlich der jeweiligen Anwendung und Forimkorpergeoraetrie 
ist daher das Verhaltnis von nativer zu vorverkleisterter Star- 
ke (vorzugsweise 3 : 1) unter Berucksichtigung der Faserlangen 
des f aserhaltigen Materiales bzw. des Gemisches unterschiedlich 
langer Fasern oder Faserbiindel anzupassen, wobei sich besonders 
vorteilhafte Verhaltnisse auch im Hinblick auf einen verhalt- 
;nisma£ig kurzen Backprozefi von zwischen 0,5 und 3 Minuten bei 
ca. 150°C bis 2 0 0°C in Formkorpern gezeigt haben, deren Kompo- 
sition in Fig. 10, Fig. 11 dargestellt ist. 

Ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel des erf indungsgemafien Verfah- 
rens ist in Fig. 3 dargestellt, wobei hier als Ausgangsmaterial 
Zellulosef asern Papierschlif f f Rubenschnitzel und Holzschliff 
(Zellulosef asern) als beispielshaf te Vertreter von Produktidns- 
abfallen gewahlt sind, wobei hierfur auch andere biologisch ab- 
baubare Fasern enthaltende Produktionsabf alle, insbesondere auf 
Zellulosebasis, verwendbar sind. 

Im Rahmen des erf indungsgemaEen Verfahrens konnen selbstver- 
standlich auch jeweils direkt bereits auf geschlossene , biolo- 
gisch abbaubare Faserstrukturen (Rohf asermaterial) , insbesonde- 
re Faserbiindel, in einer Lange zwischen 0,5 mm und ca. 50 mm 
(hohere Werte fur grofiflachige und/oder dickwandige Verpak- 
kungs formkorper) , vorzugsweise zwischen 1 mm und 5 nup 
(insbesondere fur diinnwandige, leichte Verpackungsf ormkorper ) 
verwendet werden. 

Fig. 3 verdeutlicht , da£ das Verfahren auch unter Verwendung 
von Misch-Rohstof f en aus der Papier-, Lebens- bder Futtermit- 
telindustrie bzw. verschiedenen Recyclingstof f en aus Altpapier 
durchgefuhrt werden kann, wobei in Fig. 3 diese Materialien be- 
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reits hinreichend zerkleinert , insbesondere unter Einsatz von 
Shreddern, Hackslern Oder Schlagmuhlen wie Stiftmiihlen oder 
Hammermiijilen d.h. moglichst unter Zerreifien und nicht-schnei- 
dender Verarbeitung zur Schonung der Fasern (und zur Verminde- 
rung der Wasserauf nahme von Zellulosef asern) zerkleinert sind # 
wobei das zerkleinerte Rohmaterial in einem weiteren Verfah- 
rensschritt zunachst hinsichtlich der vorliegenden Faserlange 
und seines Starkeanteiles zur Einstellung der jeweils weiteren 
Komponenten (Zugabe von nativer und vorverkleisterter Starke 
bzw. Auswahl des Mischungverhaltnisses von langen und kurzen 
Fasern bzw. Faserbundeln) klassiert wird. 

Die ubrigen Verf ahrensschritte unter evorzugter Trockenmi- 
schung von f aserhaltigem Rohmaterial und nativer Starke sowie 
gegegenenf alls Flufimittel und/oder Fullstoffen (soweit sie in 
trockenem Zustand vorliegen) sowie zur Ausbildung einer flus- 
sigkeitsdichten Randschicht entsprechen denjenigen, wie sie be- 
reits anhand der Verfahren nach den Fig. 1 und 2 erlautert wur- 
den. Obwohl eine Trocken-Vormischung zwischen Zerkleinerung und 
Plastif izierung zur viskosen Masse bevorzugt wird, kann auch 
unmittelbar die Vereinigung der Einsatzmaterialien zur viskosen 
Masse in dem Misch- und Knetprozefi, gegebenenf alls in Anwesen- 
heit von Wasser erfolgen. 

Es hat sich jedoch gezeigt, dafi besonders vorteilhafte Ergeb- 
nisse dann erzielt werden, wenn der Misch- und Knetprozefi ohne 
Wassserzugabe lediglich unter Feuchtezugabe aufgrund der unter 
WasseriiberschuE vorverkleisterten Starke durchgefuhrt wird, wo- 
bei dies im Ergebnis zu einer hochviskosen, teigigen Masse 
f uhrt . Wahrend des Backprozesses steht zur Verkleisterung der 
nativen Starke sowohl starke immanent es Fruchtwasser als auch 
der aus der vorverkleisterten Starke resultierende Wasseruber- 
schuS zur Verfugung. Formkorper besonders vorteilhaf ter Quali- 
tat hinsichtlich Oberflache, Struktur, Elastizitat, Gefuge, Fe- 
stigkeit und Stabiliat in bezug auf die Formtiefe der Backform 
bzw. Formkorpertief e ergeben sich mit den in Fig. 10 und Fig. 
11 dargestellten Parametern, wobei die Elastizitat und die Ge- 
fugestruktur wesentlich durch den Einsatz vorverkleisterter 
Starke mitbestimmt werden. Die Oberflache und Gef ugestruktur 
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wird ferner wesentlich durch die Abdampf bedingungen wahrend des 
Backprozesses, d.h. durch den Feuchteanteil der viskosen Masse 
bestimmt, der moglichst niedrig sein soil, wobei es in vielen 
Fallen fur die Massevorbereitung ausreicht, die Anfeuchtung auf 
die indirekte Wasserzugabe in Gestalt der Beimengung unter Was- 
seriiberschufi vorverkleisterter Starke zu beschranken. Diese 
Feuchte reicht aus, urn die vollstandige Verkleisterung der na- 
tiven Starke herbeizufuhren. 

Von wesentlichem_Einf lufi ist ferner die Lange der verwendeten 
aufgelockerten Faserbundel, gegebenenf alls auch in Verbindung 
mit Einzelf asern, wobei der Fasereinsatz auch wesentlich das 
Fliefiverhalten der Masse in der Backform bestimmt und unter Be- 
rucksichtigung der Formkorpergeometrie, insbesondere der Form- 
korpertiefe gewahlt werden mufi, wobei sich die Verwendung von 
kurzen und langen Fasern im Gemisch (lange und kurze Faserbun- 
del) in vielen Fallen der Verwendung klassierter Fasern von 
verhaltnismaEig festgelegter Lange im Bereich zwischen 0,5 njm 
und 5 mm als uberlegen gezeigt hat, wie ein Vergleich der Fig. 
8 und 9 zeigt. Es konnen aber auch langere Fasern/Faserbundel 
bis ca. 10 mm Lange in Abhangigkeit von den Anf orderungen an 
den Fonnkorper verwendet werden, wobei dies auch die Anf orde- 
rungen an den vorgeschalteten Zerkleinerungsprozefi, z.B. des 
Altpapieres, herabsetzt. Obwohl dies in dem Verfahren nach Fig. 
1 und 2 nicht dargestellt ist, kann bei Verwendung von Faser/ 
Faserbundel -Gemischen mit unterschiedlichen Langen zur Bewer- 
tung des Ausgangsmateriales selbstverstandlich auch dort ein 
Klassieren des Fasermateriales nach Lange der Faser/Faser- 
biindeln bzw. hinsichtlich eines Starkegehaltes erfolgen. 

Bei Verwendung z.B. feuchten Deinking-Materiales kann die Ver- 
fahrensstufe "trocken mischen" in den Verfahren nach Fig. 2 und 
3 auch im feuchten Zustand gegebenenf alls auch unter geringfu- 
giger Wasserzugabe erfolgen. 

Es kann ferner vorteilhaft sein, am Beginn des Backvorganges 
noch viskose Masse in die bereits geschlossene Form nachzu- 
schieben, urn auch bei teigiger Masse das Formf ullverhalten zu 
verbessern sowie gegebenenf alls nicht mit starr verriegelten 
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Formhalften, sondern mit einem geringf ligigen Nachdrucken der 
oberen Backplatte gegen die untere Backplatte wahrend des Back- 
prozesses zu arbeiten. Im allgemeinen hat es sich jedoch als 
hinreichend erwiesen, die Backtechnologie mit starr verriegel- 
ten Backplatten (konstanter Abstand = Wanddicke des Formkorpers 
wahrend des Backprozesses) beizubehalten. 

Erf orderlichenf alls kann sich an dem Backprozefi nach den in 
Fig. 1 bis 3 dargestellten Verfahren ein Konditionieren der er- 
haltenen, aus der Backform entnomraenen Formkorper anschliefien, 
insbesondere unter Auftrag (Aufspruhen) des f lussigkeitsdichten 
Materials als Losung, Emulsion oder Suspension in einer Wasser- 
dampf - Atmosphare . 

Ein Vergleich der Fig. 8 und 9 verdeutlicht nochmals die Vor- 
teile der Verwendung von Fasergemischen unterschiedlicher Fa- 
serlangen gegeniiber der Verwendung von Zellulosef asern bzw. Fa- 
serbundeln, die lediglich eine bestimmte bzw. in einem engen 
Bereich liegende Faserlange reprasentieren. 

Bevorzugte Rezepturen zur Ausfuhrung des erf indungsgemafien ' T er- 
fahrens sind in Fig. 10 und Fig. 11 d.argestellt . Hieraus ergibt 
sich, dafi auch. Formkorper mit sehr grofier Formtief e mit guter 
Festigkeit, Elastizitat, Gefuge und Oberf lachenstruktur nach 
dem erf indungsgeraafien Verfahren hergestellt werden konnten, 
wenn der Einsatz an Fasermaterial , insbesondere aufgelockerter 
Faserbiindel, zur Gesamtmasse der viskosen Masse 15 bis 3 0 Gew.% 
betrug, der Anteil Gesamtstarke (nativer plus vorverkleisterter 
Starke) zur Gesamtmasse der viskosen Masse ca. 40 bis 5 Gew.% 
betrug, der Wasseranteil in der Gesamtmasse der viskosen Masse 
ca. 45 bis 70 Gew.% betrug und der Anteil vorverkleisterter 
Starke an der Gesamtmasse der viskosen Masse ca. 10 bis 1% be- 
trug . 

Andererseits sind mit grofieren Starke- und geringeren Faserma- 
terialien (insbesondere bei Rohf asereinsatz) auch sehr gute Er- 
gebnisse mit Beschichtungen gem. Fig. 11 erreicht worden 
(Erhohung des Anteiles vorverkleisterter Starke bis 13 Gew.-%). 
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In den Fig. 17 bis 20 sind Ausfuhrungsbeispiele von Formkor- 
pern, die nach dem erf indungsgemafien Verfahren hergestellt wur- 
den, dargestellt. Fig. 11 zeigt einen Verpackungsformkorper 1 
mit Boden- und Deckelteil 2, 3, die durch ein Scharnier 4 ver- 
bunden sind und 2.B. zur verschliefibaren Aufnahme von Lebens- 
mitteln, auch im warmen Zustand, geeignet ist. Die flussig- 
keitsdichte Randschicht ist hier nicht naher dargestellt. Der 
Verpackungsformkorper 1 weist zumindest eine innere hydrophobe 
Randschicht, vorzugsweise Beschichtung der Anwendungsphase A2 
auf . 

Fig. 18 zeigt einen Fonnkorper (Halbschale) , der mit einem ent- 
sprechenden Gegenf ormkorper auch zu einer vollkommen geschlos- 
senen Verpackung verbunden werden kann. Der schalenf ormige 
Formkorper 1 weist eine Vielzahl von zylinderabschnittf ormigen 
Vertiefungen 5 auf, wobei diese untereinander in einen langeren 
Abschnitt 6 und einen kurzeren Abschnitt 7 unterteilt sind und 
sich diese Anordnung symmetrisch, geteilt durch einen Mittel- 
steg 8 auf der anderen Seite des Formkorpers wiederholt . Seit- 
liche "Fu£e n 9 erhohen die Forms tabilitat und verbessern die 
Auflage und Stapelf ahigkeit des Verpackungsf ormkorpers . Eine 
derartige Verpackungsschale k=inn z.B. zur Aufnahme von Kugel- 
schreibern, Lippenstif ten, Kc^nietikartikeln, Bleistif ten, 
Schreibgeraten, oder auch in de_ Pharmazie, z.B. zum Aufnehmen 
von Verpackungsrohrchen, verwendet werden. In diesem Fall ware 
eine hinreichende Resistenz des Verpackungsf ormkorpers 1 gegen 
klimatische Umgebiuigseinf lusse (Feuchte) -Anwendungsklasse Al - 
im allgemeinen ausreichend. 

Die Fig. 19 und 2 0 zeigen verhaltnismafiig tiefe Verpackungskor- 
per l, wie sie z.B. als Blumentopf, Saatgutschale oder fur son- 
stige Verpackungs- oder Umhullungszwecke verwendet werden kon- 
nen. 

Alle Verpackungsformkorper 1, die nach dem vorerlauterten Ver- 
fahren hergestellt werden, konnten rasch, kostengiinstig und mit 
hervorragenden Materialeigenschaf ten hinsichtlich Formstabili- 
tat, Bruchf estigkeit und Elastizitat, Gefugedichte und Ober- 
f lachenbeschaf f enheit hergestellt werden und sind, obgleich 
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biologisch abbaubar, einer hydrophobierenden Behandlung, d.h. 
Impragnierung mit Celluloseacetat und/oder Cellulosepropionat 
Oder einer Folienbeschichtung mit Folie auf Polyester- , Poly- 
esteramid- oder Polymilchsaurebasis unterworfen. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern mit Barriere- 
schicht, insbesondere Verpackungsf ormkorpern, aus biologisch 
abbaubarem Material unter Verwendung einer viskosen Masse, die 
biologisch abbaubares Fasermaterial , Wasser sowie Starke ent- 
halt und unter Ausbildung eines Fasermaterial- Starke- Verbundes 
in einer Backform gebacken wird, dadurch gekennzeichnet, daE 
als Fasermaterial eine Mischung aus lang- und kurzfasrigen Fa- 
sern oder Faserbiindeln mit einer Faser- Oder Faserbundellange 
in einem Bereich von 0,5 mm bis 50 mm verwendet wird, und der 
Formkorper unter Impragnierung mit einer biologisch abbaubaren, 
hydrophoben Randschicht hergestellt wird, wobei die Randschicht 
aus weichmacherfreiem Celluloseacetat und/oder Celluloseacetat- 
propionat besteht. 

2 . Verfahren zur Herstellung von Formkorpern mit Barriere- 
schicht, insbesondere Verpackungsf ormkorpern, aus biologisch 
abbaubarem Material unter Verwendung einer viskosen Masse, die 
biologisch abbaubares Fasermaterial sowie Starke enthalt und 
unter Ausbildung eines Fasermaterial-Starke-Verbundes in einer 
Backform gebacken wird, dadurch gekennzeichnet, daE als Faser- 
material eine Mischung aus lang- und kurzfasrigen Fasern oder 
Faserbiindeln mit einer Faser- oder Faserbundellange in einem 
Bereich von 0,5 mm bis 50 mm verwendet wird und der Formkorper 
unter Ausbildung einer biologisch abbaubaren, f lussigkeitsdich- 
ten Randschicht durch eine Folienbeschichtung hergestellt wird, 
die durch ein Aufbringen einer Folie auf der Basis von Poly- 
ester, Polyesteraraid oder Polymilchsaure auf den gebackenen 
Formkorper ausgebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daE die 
biologisch abbaubare Randschicht weichermacherf rei ausgebildet 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Folie eine Dicke zwischen 20 ^xm und 200 ^im auf weist . 
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5. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Impragnierung durch Aufspriihen, Giefien oder Tauchen mit einer 
hydrophoben Losung erfolgt. 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruch 2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folienbeschichtung durch 
Heifisiegeln unter Vacuum- oder Druckanwendung und/oder unter 
Warmebehandlung erfolgt. 

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 

1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Impragnierung oder Fo- 
lienbeschichtung elastisch ist und vorzugsweise ohne Haftver- 
mittler direkt auf den Formkorper aufgebracht wird. 

8 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 

2 bis 4,6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie an ih- 
rer zur Haf tverbindung mit dem Formkorper vorgesehenen Unter- 
seite erwarmt wird. 

9 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
2 bis 4, 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie, insbe- 
sondere fur hohe Formkorper, durch einen Stempel vor Aufbringen 
auf den Formkorper vorgedehnt wird. 

10 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
2 bis 4, 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafi zumindest die mit 
der Folie zu beschichtende Haftflache des Formkorpers vor einer 
Beschichtung mit der Folie auf eine Temperatur der Schmelztem- 
peratur der Folie vorgewarmt und anschliefiend die Folie aufge- 
bracht wird. 

11. Verfahren nach zumindeste einem der vorhergehenden Anspru- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi die Ausbildung der 
hydrophoben Randschicht durch Impragnierung oder f lussigkeits- 
dichten Barriereschicht durch Aufbringen einer Folie auf den 
noch von einem vorangehenden Backvorgang heifien Formkorper er- 
folgt und der Formkorper gleichzeitig oder anschliefiend kondi- 
tioniert wird . 
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12. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche 
1 bis 11 , dadurch gekennzeichnet, daS eine Dicke der hydropho- 
ben, biologisch abbaubaren Randschicht 5 \xm bis 200 \xm betragt. 

13 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet , dafi der Formkorper innen 
und/oder aufien mit der Randschicht versehen wird. 

14. Verfahren nach Anspruch l bis 5, 7, oder 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Irapragnierung als Mehrf achauf trag auf- 
gebracht wird. 

15. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die Randschicht als Bar- 
riereschicht eine Barrierewirkung gegenuber Flussigkeiten, ins- 
besondere Wasser, sauren Lebensmitteln sowie Fetten aufweist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Randschicht eine im wesent lichen f lussigkeits- und gasdichte 
Barriereschicht gegenuber Wasserdampf , Sauerstoff und Aromen 
bildet. 

17 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dafi eine innere Randschicht 
des Formkorpers eine hohere Feuchtigkeits- und/oder Temperatur- 
bestandigkeit und/oder Fettbestandigkeit und/oder Gas- bzw. 
Aromadichtigkeit als eine aufiere, insbesondere mit einer hydro- 
phoben Randschicht versehene Oberflache des Formkorpers auf- 
weist . 

18. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafi der Formkorper entlang 
einer Innenoberf lache mit einer hydrophoben Impragnierung oder 
Beschichtung grofierer Dicke als auf seiner Aufienoberf lache ver- 
sehen wird. 

19. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi der Formkorper in der 
Backform gebacken, anschliefiend aus der Backform entnommen und 
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innerhalb der Backvorrichtung in eine weitere Vorrichtung zum 
Aufbringen der hydrophoben Impragnierung oder Foliehbeschich- 
tung eingesetzt wird. 

20. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 

1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dafi eine Prozefiwarme der 
Backform, vorzugsweise innerhalb der Backvorrichtung, oder eine 
Restwarme des Formteiles von dem vorhergehenden Backprozefi zur 
Erwarmung des Formkorpers und/oder eines auf diesen auf zubrin- 
genden hydrophoben Mediums, insbesondere einer Beschichtungsf o- 
lie, fur eine ^nschliefiende Impragnierung oder Beschichtung des 
Formkorpers genutzt wird. 

21. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche l, 5, 7, oder 
11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Impragnierung eine 
Losung, die als hydrophobe Substanz Celluloseacetat und/oder 
Celluloseacetatpropionat sowie ein, insbesondere leicht fluch- 
tiges, Losungsmittel enthalt, verwendet wird. 

22. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 

2 bis 4,6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi ein Beschneiden 
der Folie am beschichteten Formkorper nach Entnahme desselben 
aus der Backform in Verbindung mit einem Abtrennen von Mate- 
rialuberstanden, die aus Abdampf kanalen der Backform herriihren, 
erf olgt . 

23. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1-23, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zur Bildung des Fasermaterials faser- 
haltiges Rohmaterial verwendet wird, das insbesondere unter 
vorheriger Zerkleinerung zerfasert wird. 

24 . Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dafi das faserhaltige Rohmate- 
rial Altpapier, Recyclingmaterial , insbesondere entfarbtes Alt- 
papier, biologisch abbaubares Fasermaterial wie Zellulosef asern 
enthaltende Produktionsabf alle, insbesondere Holz- oder Papier- 
schliff, Rubenschnitzel oder dgl . sind. 
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25. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafi das Fasermaterial direkt 
aus biologisch abbaubaren Fasern Oder Faserbiindeln besteht . 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Faser oder Faserbundel eine Lange im Bereich von 0 , 5 mm bis 

5 mm aufweisen. 

27. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dafi als Starke native 
und/oder vorverkleisterte oder modifizierte Starke verwendet 
wird. 

28. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dafi, bezogen auf das Trocken- 
gewicht des f aserhaltigen Rohmateriales, insbesondere Altpapie- 
res, das Verhaltnis von Starke zu Fasermaterial in der viskosen 
Masse im Bereich von 15 Gew.% bis 400 Gew.% liegt. 

29. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 

1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, da£ zur Bildung der viskosen 
Masse Wasser im Verhaltnis von bis zu ca. 8 : 1, vorzugsweise 
2,5 : l, bezogen auf die Trockenmasse des f aserhaltigen Rohma- 
teriales, insbesondere Altpapieres, zugesetzt wird. 

30. Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruche 

2 7 bis 29, dadurch gekennzeichnet, da£ der Anteil vorverklei- 
sterter oder modif izierter Starke am gesamten Starkeanteil in- 
nerhalb der viskosen Masse ca. 2 0 bis 75 Gew.% betragt. 

31. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, da£ der Anteil von Starke zu 
Wasser in der viskosen Masse ca. 1 : 10 bis 1:1, vorzugsweise 
1 : 3 bis 1 : 2, betragt und Wasser zur Bildung der viskosen 
Masse anschliefcend in Form von modif izierter oder unter Was- 
seriiberschufi vorverkleisteter Starke zugegeben wird. 
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32 . Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 31, dadurch gekennzeichnet , dafi in der viskosen Masse der 
Anteil Fasermaterial 10 Gew.% bis 30 Gew.%, der Anteil Starke 

5 Gew.% bis 40 Gew.%, der Anteil Wasser 70 Gew.% bis 40 Gew.% 
betragt. 

33. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
27 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dafi in der viskosen Masse 
der Anteil vorverkleisteter Oder modif izierter Starke l Gew.% 
bis 13 Gew.% betragt. 

34. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1-33, dadurch gekennzeichnet, dafi das faserhaltige Rohmaterial, 
insbesondere Altpapier, zerkleinert und anschliefiend in Anwe - . 
senheit von Wasser und Zugabe von Starke, vorzugsweise nativer 
Starke, auf seine Faserstruktur zuruckgef uhrt und die formbare, 
viskose Masse gebildet und diese anschlie£end zu Formkorpern 
gebacken wird. 

35. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dafi das faserhaltige Rohmate-* 
rial, insbesondere Altpapier, unter Anwesenheit von Wasser zer- 1 

kleinert und anschliefiend unter Zugabe von Starke, vorzugsweise 

•i 

nativer Starke, auf seine Faserstruktur zuruckgef lihrt und die 
formbare, viskose Masse gebildet und dieses anschliefiend zu 
Formkorpern gebacken wird. 

36. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem Backen der visko- 
sen Masse diese dosiert wird. 

37. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dafi das faserhaltige Rohmate- 
rial, Oder das unmittelbar verwendete Fasermaterial hinsicht- 
lich seiner Faserlange sowie seines Starkeanteiles untersucht 
und vor oder nach dem Zerkleinerungsvorgang klassiert wird. 

38. Verf ahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dafi die native Starke teil- 
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weise bereits wahrend einer Zerkleinerung des f aserhaltigen 
Rohmateriales, insbesondere als Premix mit Fiillstoffen, beige- 
geben wird. 

39. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 40, dadurch gekennzeichnet, daS die Starke dem f aserhal- 
tigen Rohmaterial, zumindest teilweise, wahrend des Zerkleine- 
rungsvorganges und/oder eines anschliefienden Trocken- oder Nafi- 
Mischvorganges und/oder wahrend eines anschliefienden, egalisie- 
renden Misch- und Knetvorganges als native und/oder modif izier- 
te und/oder vorverkleisterte Starke, zugesetzt wird. 

40. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
27 bis 39, dadurch gekennzeichnet , dafi die Starke als vorver- 
kleisterte Starke und als native Starke eingesetzt und der na- 
tiven Starke vor Zugabe in den Zerkleinerungsproz^fi des f aser- 
haltigen Rohmateriales oder in den anschliefienden, egalisieren- 
den Misch- und Knetprozefi zumindest ein Fullstof £ material bei- 
gegeben wird. 

41. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
27 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dafi die vorverkleisterte 
Starke direkt in den Misch- und Knetprozefi zur Bildung der vis- 
kosen Masse gegeben wird. 

42. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dafi die Bildung der viskosen 
Masse unter Verwendung f aserhaltigen Rohmateriales unterschied- 
lichen Zerkleinerungs grades und unterschiedlicher Faserlange 
erfolgt. 

43. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 42, dadurch gekennzeichnet, dafi vor Einfullen der Masse 
in die Backform diese beheizt wird. 

44. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 43, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die zumindest zwei Backplatten der 
Backform am Beginn des Backvorganges miteinander unter Gewahr- 
leistung eines konstanten Abstandes der oberen und unteren 
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Backplatte wahrend des Backprozesses zueinander verriegelt wer- 
den, wobei der Abstand der einander zugewandten Innenoberf la- 
chen der Backplatten, zwischen denen sich die Masse befindet, 
die Wandstarke des gebackenen Formkorpers bestimmt. 

45. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 44, dadurch gekennzeichnet , da£ wahrend des Backvorganges 
eine kontrollierte Abfuhr von Wasserdampf aus der Backform er- 

f olgt . 

46. Verfahren nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Abfuhrung von Wasserdampf aus dem Formhohlraum der Backform 
zeitlich und/oder ortlich gesteuert und/oder innendruckgesteu- 
ert erf olgt . 

47. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dafi fur dickwandige und/oder 
groEflachige Formkorper bevorzugt langfasrige Fasern oder Fa- 
serbundel bis zu 5 0 mm Lange verwendet werden, insbesondere Fa- 
sern oder Faserbundel mit einer Faser- oder Fa serbiindel lange im 
Bereich von 10 mm bis 50 mm im Gemisch mit kurzfasrigen Fasern 
oder Faserbtindeln mit einer Faser- oder Faserbundel lange von 
0,5 mm bis 2 0 mm. 

48. Formkorper, insbesondere Verpackungs formkorper, aus biolo- 
gisch abbaubarem Material, bestehend aus biologisch abbaubarem 
Fasermaterial , Starke und einem Restanteil Wasser, insbesondere 
hergestellt gemafi Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 1 bis 47, dadurch gekennzeichnet, da£ der 
Formkorper ein Gemisch aus lang- und kurzfasrigen Fasern oder 
Faserbiindeln mit einer Faser- oder Faserbundellange von 0,5 mm 
- 50 mm sowie zumindest einseitig eine biologisch abbaubare, 
hydrophobe Randschicht aufweist, die weichmacherf rei auf der 
Basis von Celluloseacetat oder Celluloseacetatpropionat gebil- 
det oder eine Beschichtungsf olie auf der Basis von Polyester, 
Polyesteramid oder Polymilchsaure aufweist. 

49. Formkorper nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, da£ 
der Formkorper allseitig beschichtet ist. 
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50. Formkorper nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dafi 
fur dickwandige und/oder grofiflachige Formkorper bevorzugt 
langfasrige Fasern oder Faserbundel bis zu 5 Oram Lange verwendet 
werden, insbesondere Fasern oder Faserbundel mit einer Faser- 
oder Faserbundellange im Bereich von 10 nunm bis 5 0 mm im Ge- 
misch mit kurzf rasrigen Fasern oder Faserbiindeln mit einer Fa- 
ser- oder Faserbundellange von 0,5 mm bis 20 mm. 

51. Formkorper nach zumindest einem der vorhergehenden Anspru- 
che 4 8 bis 50 f dadurch gekennzeichnet, da£ der Anteil Faserma- 
terial zu Starke 4 : 1 bis 1 : 4 betragt . 

52 . Formkorper nach zumindest einem der vorhergehenden Anspru- 
che 4 8 bis "51, dadurch gekennzeichnet, dafi der Formkorper einen 
Anteil vorverkleisteter oder modizif izierter Starke enthalt. 

53 . Formkorper nach zumindest einem der vorhergehenden Anspru- 
che 4 8 bis 51, dadurch gekennzeichnet, da£ der Formkorper ein 
Gemisch aus, insbesondere langf asrigen, auf gelockerten Faser- 
bundeln und, insbesondere kurzf asrigen, Einzelfasern oder Fa- 
serbundeln enthalt. 
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Trays Mafie 112 x 200 x 17,5 mm 

Topfe Mafie 0 125, mm, Vol 500 ml, Hohe 76 mm 

Rezeptur : yfi* 

Beschichtung : Celluloseacetat (CA) 

TS : 4,5%- 15Gew% Trockensubstanz in Spruhlosung 

r|: 20 - 4000 mPas (Viskositat) 
Auftrag: Spruhen, GieSen, Tauchen 

Schichten: 1-3 (Anzahl) 
Iiosungsmittel : Aceton 



Form 


Dicke 


Be- 

schich 
tung 


Ver- 
fah- 
ren 


Bes t andxgkeit 
Wasser 100 °C 6l Wasser 

(kalt) (kalt) 
lh 3 Tage 3 Tage 


Topf 


89 pun 


3,8 g 


gie- 
fien 


+ 




+ 


Tray- 


79 |xm 


2,3 g 


gxe- 
fien 


+ 


+ 


+ 


Top f 


65 fim 


2,8 g 


spru- 
hen 


+ 


+ 


+ 


Tray 


68 Jim 


2,0 g 


spru- 
hen 


+ 


+ 


+ 


Tray 


58 \usx 


1,7 g 


spru- 
hen 


+ 


+ 


+ 


Topf 


34 fxm 


1,5 g 


spru- 
hen 








Tray 


27 fxm 


0, 8 g 


spru- 
hen 









Fig. 13 
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Trays Mafie 112 x 200 x 17,5 mm 

Topfe MaEe 0 12 5 mm, Vol 5 00 ml, Hohe 76 mm 

Rezeptur: yilf 

Beschichtung: Celluloseacetatprop ionat (CAP) 

TS: 9 % - 2 0Gew% Trockensubstanz in Spruhlosung 

r\z 200 - 600CmPas (Viskositat) 
Auftrag: Spruhen, T-iefien, Tauchen 

Schichten: 1-3 (Anzahl) 

Losungsmittel : Aceton 



Form 


Dicke 


Verf ahren 


Bestandigkeit 
Wasser 100 °C 6l kalt Wasser kalt 
Hi 3 Tage 2 Tage 


Topf 


88 \im 
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88 
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. + 
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Topf 
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70 \im 


spruhen 
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Tray 


56 
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33 |_un 
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22 \im 


sprulien 
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Tray Mafie 112 x 2 00 x 17,5 mm 

Topf Mafie 0 125 mm, Vol. 500 ml, Hohe 76 mm 









Tiefzieh- 


Tief zieh- 


Bestandigkeit 


gegen 








fahigkeit 


fafcigkeit 


Wasser 


Wasser 6l 


Nr. 


Folie 


Dicke 


in Tray 
17, 5 mm 


in Topf 
7 6 Tmn 


100°C 


Kalt 


kalt 
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Poly- 


lOOjirn 


+ 
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+ 




ester- 
amid 


150 jam 


+ 






+ 
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Poly- 
ester 


70 fim 
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Poly- 
milch- 
saure 
(starr) 


5 0 \ua 
10 0 jam 








+ 
+ 


+ 
+ 
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Poly- 


50 \im 
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+ 


+ 




milch- 
saure 


lOOjxrn 


+ 


+ 


+ 


+ 


+ 




(elast. ) 















Folie Schmelzpunkt 

1 ca. 120°C 

2 ca. 85°C 

3 ca. 115 °C 

4 ca. 130°C 
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Celluloseacetat / Celluloseacetatprdprionat 







Weichmacher 


10- 


■30 Gew.% 








Diethyl - 
phthalat 


Glycerintri- 
acetat 


Tributyl- 
citrat 


Acetyl - 
tributyl- 
citrat 


ohne 

Weich- 

maclier 


CA 


V+/H+ 


V+/H+ 


V-/H- 


V-/H- 


H o 


CAP 


V+/H+ 


V+/H+ 


V+/H+ 


V+/H+ 


H + 



Legende: + = gut O = mittel - = schlecht 

V = Vertraglichkeit H = Haftung 



Fig. 16 
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